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Almacenaje

Aspecto ambiental

Clasificacion ABC

Estandarizacion

GLOSARIO

Es acumular recursos materiales en un
area especifica para su utilizacion en

un proceso de transformacién o venta.

Son elementos, actividades, productos
0 servicios de una organizaciéon que

pueden interactuar con el ambiente.

Es una técnica que consiste en dividir
los inventarios en tres grupos: el grupo
A, en donde se encuentran los articulos
gue contienen un valor alto en dinero. El
grupo B son articulos que representan
un valor moderado en dinero y el grupo
C articulos que representan un valor

reducido en dinero.

Es la redaccion y aprobacion de normas
gue se establecen para garantizar el
acoplamiento de elementos construidos
independientemente, a uno 0 varios

procesos.
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Estibar

Impacto ambiental

Inspeccion

Outsourcing

Procedimiento

Colocacion de articulos de promocion,
uno encima de otro, para que ocupen el

menor espacio posible.

Cualquier cambio en el ambiente, sea
adverso o beneficioso, resultado de las
actividades, productos o servicios de la

organizacion.

Es un método de exploracion fisica que
tiene como finalidad detectar
caracteristicas significativas y observar
y discriminar en forma precisa los
hallazgos anormales en relacion con los

establecidos.

Subcontratacion de funciones
comerciales o procesos tales como:
servicios logisticos o de transportacion
a una empresa externa, en lugar de

hacerlos internamente.

Sucesion cronoldgica de operaciones
concatenadas entre si, que se
constituyen en una unidad o tarea
especifica dentro de un éambito

predeterminado de aplicacion.
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Producto no conforme

PVC

Rack

Stock

Transaccién en SAP

5S

Es el producto terminado que no
cumple con alguna de las
caracteristicas implicitas o definidas por

un manual de la calidad.

Siglas en inglés de cloruro de polivinilo.

Es una estanteria destinada a alojar o

destinar pallets en una bodega.

Palabra inglesa utilizada para indicar
existencias a acumulacion de productos
0 mercancias o el acopio o provision

gue hacen de ellas.

Es la ejecucion de un programa llamado

a través de un definido por el sistema.

Es una técnica de gestion japonesa
basada en cinco principios simples
clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y en mantener la

disciplina.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion estd enfocado en la aplicacion de
mejoras en la Bodega de Producto Terminado y asi mismo, en la propia
organizacion de la empresa. Se ha tomado como proyecto entonces dicha
bodega.

Para dar inicio se presento el historial de la empresa y una descripcion de
la misma, asi mismo, se detallan las funciones y responsabilidades de los
puestos que cubren las actividades dentro de la Bodega de Producto
Terminado, ademas de los procedimientos actuales, con los cuales se realizan

las operaciones.

Se realizé un estudio técnico para alcanzar las mejoras que beneficien la
administracion de los centros de distribucion; lo cual permite un manejo de
inventarios adecuados; asi como, de una reclasificacion de zonas de

almacenaje.

Finalmente se presentaron las principales actividades generadoras de
impactos al medio ambiente, derivado de todas las actividades y tareas en la
Bodega de Producto Terminado; asi como, el plan estratégico para su

mitigacion.
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OBJETIVOS

General

Proporcionar el manejo eficiente de los inventarios en Bodega de Producto
Terminado de la industria de tuberias.

Especificos

1. Llevar a cabo el analisis de la situacion actual de la empresa en Bodega

de Producto Terminado.

2. Obtener la capacidad méxima de almacenamiento.
3. Aplicar técnicas para el manejo de materiales y producto terminado.
4. Establecer un control y manejo de pedidos de producto terminado para

lograr un pardmetro de maximos y minimos dentro del almacén.

5. Determinar los costos por almacenamiento.

6. Proteger el producto terminado contra dafos y situaciones que afecten al
mismo.

7. Promover la organizacion efectiva del almacén de producto terminado.
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Eliminar los accidentes debido a malos procedimientos de apilamiento y

condiciones inseguras.

Capacitar al personal del almacén de producto terminado para disponer

de una mano de obra calificada.
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INTRODUCCION

En la actualidad las tendencias de la produccion estan enfocadas a bajar
al maximo los inventarios en bodegas, en consideracion a las limitaciones de
espacio, el costo de las instalaciones, lucro cesante de los productos y el grado
de dinamismo con que se modifican los productos, incorporando nuevas
tecnologias y caracteristicas que puedan hacer obsoletos los espacios para

almacenamiento.

Las técnicas de almacenamiento son necesarias para incorporar
elementos que proporcionen mayor capacidad y facilidad de operacion para la

organizacién y movilizacién de productos con la mayor agilidad posible.

Dentro de los recursos mas elementales, pero de gran utilidad se dispone
de las estanterias que permiten utilizar la capacidad vertical de las bodegas;

ofreciendo disefios para carga pesada, mediana y liviana.

Un sistema de almacenamiento se fundamenta en las dimensiones, peso y
unidades de carga por productos existentes en las instalaciones, asi como, en

las caracteristicas individuales de cada producto.

Sera de mucha utilidad al estudiante universitario o profesional que esta
interesado en las utilidades que genera el utilizar normas, procedimientos y
técnicas para almacenar el producto terminado que se recibe de las éareas

productivas internas y externas de la organizacion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

Guatemala cuenta con 5 empresas dedicadas al mercado de las tuberias,
lo cual permite que el nivel de ventas del mercado de tuberias esté en
constante crecimiento, considerando que parte de la produccién es para

exportacion.

La industria de tuberia se encuentra enfocada hacia la agricultura,
infraestructura y construccion. Su produccion consiste en la fabricacion de
tuberia comun y compleja: productos y accesorios para riego, conduccion y
abastecimiento de agua; tuberia para agua caliente, presion y drenaje; bombas

para uso doméstico, industrial y municipal, entre otros.

1.1 Generalidades de la empresa

Compafiia lider en Latinoamérica en la produccion y mercadeo de
sistemas de tuberia, conexiones y accesorios plasticos para la conduccién de:

fluidos, principalmente agua; electricidad y gas.

Se encuentran en quince paises de Latinoamérica a través de una extensa
red de mas de 50 000 puntos de venta. La empresa cuenta con las plantas mas
grandes de cloro, sosa y PVC de Latinoamérica, siendo el lider en la cadena de

Cloro-vinilo.



1.1.1. La empresa

Actualmente, la empresa se dedica a la produccion de diversidad de
productos para la infraestructura, agricultura y construccion. Siendo su

produccion principal la fabricacion de todo tipo de sistemas de tuberia.

Es reconocida como proveedor de gran variedad de materias primas,
derivados y productos terminados. Su operaciéon involucra empresas filiales
localizadas en tres continentes, integradas en eficientes cadenas de cloro-vinilo,

del fldor y de productos transformados.
1.1.1.1. Vision

“‘Ser la empresa quimica y petroquimica lider en el mercado
latinoamericano. Que genera valor para sus clientes, proveedores, empleados y
accionistas. Una empresa innovadora y con tecnologia de vanguardia. Con

crecimiento en ventas, eficiencia y rentabilidad.”

1.1.1.2. Misién
“‘Empresa dedicada a la fabricacidn y comercializacion de productos
quimicos y petroquimicos. Obteniendo resultados superiores a los del mercado,

con base en responsabilidades empresariales.

Apoyando el ambito social y ambiental, cumpliendo con las normas y

responsabilidades que lo regulan.”

! Fuente: www.amanco.com.gt. Consulta: julio de 2011.
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Enfocados en sectores de mayor potencial de crecimiento y rentabilidad
en el mercado, comprometidos con los valores y principios que contribuyan al
crecimiento, eficiencia y rentabilidad de la empresa. Mejorando continuamente
la calidad de los procesos, productos y servicios, para superar las expectativas

de los accionistas, los empleados y la comunidad.
1.1.1.3. Valores
“Liderazgo: buscando continuamente impulsar la innovacién en todos los
productos, procesos y soluciones, asi como, la generacion de un impacto

positivo en la industria.

Compromiso:

Con el cliente en cumplir con los estandares de calidad, costo,
seguridad, entrega y servicio, generando valor en sus procesos.

o Con los accionistas, en cumplir con las expectativas de rentabilidad y
retorno de la inversidn pactada para permanecer en el mercado nacional

e internacional, favoreciendo el crecimiento sostenido de sus inversiones.

o Con los trabajadores, en generar espacios de crecimiento y desarrollo,
en los que puedan aprovechar su talento y creatividad, en la busqueda

de mejorar su calidad de vida y la de sus familias.

o Con la sociedad, con la que interactla la empresa, garantizando la
seguridad y desarrollo sostenible del entorno, asegurando el

cumplimiento de las legislaciones y normatividad que se apliquen.



Integridad: actuando de forma ética, honesta, confiable y respetuosa con
sus trabajadores.

Responsabilidad: actuando de manera responsable y equitativa en la

sociedad con la que se interactda.

Resultados: se cree en la eficiencia y excelencia operacional y financiera,

entregando resultados positivos con un crecimiento sostenido.”

1.1.2. Reseria histoérica

Empresa dedicada a la industria de la construccion, en 1945, ofrece
productos de fibrocemento para mudltiples usos y un sistema constructivo

integral.

En 1971 la empresa agrando sus lineas de produccion ofreciendo nuevos
servicios y productos como: perforacion de pozos para agua, tuberia y
accesorios para agua potable, alcantarillado y drenaje, ductos eléctricos,
sistemas de riego, plantas de tratamiento de aguas residuales, compuestos

peletizados de PVC, agua caliente y otros.

En el afio 2001 se convirti6 en una nueva empresa dedicada hasta la
actualidad a la produccion de productos y servicios para la agricultura,
infraestructura y construccion. Siendo los sistemas de tuberia su principal

producto de venta y distribucion.

® Fuente: www.amanco.com.gt. Consulta: julio de 2011.
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1.1.3. Productos y servicios ofrecidos

En la actualidad la empresa brinda soluciones agricolas, de
infraestructura, construccion y geosistemas; brindando asesoria sobre todo lo

relacionado a conduccion de fluidos.
1.1.3.1. Tubosistemas
Las soluciones de infraestructura proporcionan: calidad certificada para
sistemas publicos de distribucién de agua potable, recoleccién de aguas negras
y protecciéon de ductos telefénicos y eléctricos. Los productos que se fabrican y

comercializan se pueden ver de la manera siguiente:

Tabla l. Productos fabricados y comercializados de tubosistemas

: : Tratamiento de :
Sistema predial Infraestructura | Agricultura
aguas

. Plantas de tratamiento .
Agua fria _ _ Acueductos Riego
de aguas industriales

) Plantas de tratamiento | Alcantarillado )
Agua caliente o Drenaje
de aguas negras sanitario

_ _ Alcantarillado
Drenaje pluvial )
pluvial

Energia y
o Pozos
telecomunicaciones

Fuente: elaboracion propia.



1.1.3.2. Construsistemas

La empresa ofrece productos que aseguren el adecuado disefio para
optimizar el desarrollo y el costo de la obra, asi como, la correcta instalacion de
los productos comercializados. Se cuenta con innovacion para el segmento de
construccion, con soluciones complejas para: instalaciones hidraulicas de agua

caliente, agua fria, aguas negras y de lluvia.

Tabla Il. Productos comercializados de construsistemas
o Division de
Laminas de .
Bases paratecho sistemas

fibrocemento .
constructivos

Paredes interiores | Ldmina ondulada Sistema 1 000
Paredes exteriores | Plycem teja Sistema 5 000
Fachadas Lamina metalica

Entrepisos Super techo

Cielos decorativos

Techos

Fuente: elaboracion propia.

1.1.3.3. Servicios

La empresa brinda servicios de asesoria y disefio de las instalaciones de
los productos. En obras de cierta complejidad la asesoria se otorga desde la
especificacion técnica del proyecto. Este contacto directo es fuente de
innovaciones y de deteccion de necesidades especificas de los clientes.



También se ofrecen programas de entrenamiento y capacitacion tedrico-

practico entrenando un promedio de 10 000 clientes en cursos, ya sea por

espacio de algunas horas o hasta uno o dos dias, asi como, sesiones de
por ejemplo, durante las ferias de

entrenamiento cortas organizadas,

exposicion.
La empresa ofrece una amplia gama en soluciones para la conduccion de
fluidos de caracter domiciliar, industrial, estatal y residencial. Adicional a

asesoria especializada para tales disefios.
1.1.4. Ubicacion
Presente en quince paises de Latinoamérica. En Guatemala sus

instalaciones se encuentran ubicadas en la Calzada Atanasio Tzul, 16-67

Zona 12, Ciudad de Guatemala.

Mapa de ubicacién

Figura 1.

.
&
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2
5
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Y

Fuente: http://gt.imigra.net. [Consulta en julio de 2012]
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1.2. Inventarios

Bienes tangibles que son utilizados para la fabricaciéon de productos o
servicios. En el caso de la Bodega de Producto Terminado son los bienes
tangibles que son ofrecidos a los clientes. Como en toda bodega, uno de los
indicadores de medicion es el recuento y comprobacion de las existencias
fisicas que se manejan para la comercializacion y es una herramienta que
brinda informacion necesaria para la reduccion de costos de planificacion y

logistica.

1.2.1. Definiciéon

El inventario es la mercaderia que tiene la empresa para comercializar
permitiendo la compra y venta o fabricacion antes de venderlos, en un periodo

econdémico determinado. Deben aparecer en el grupo de activos circulantes.

El inventario aparece tanto en el balance general como en el estado de
resultados. En el balance General, el inventario es el activo corriente mas
grande. En el estado de resultados, el inventario final se resta del costo de
mercancias disponibles para la venta y asi determinar el costo de las
mercancias vendidas durante un periodo determinado. Razén por la que los

inventarios son de importancia fundamental para cualquier organizacion.
1.2.2. Tipos
Segun el tipo de industria asi sera el inventario que se aplique. Este activo

dispone de gran variedad de articulos por lo que se ha clasificado segun su

utilizacién en los siguientes:



Inventario de materia prima: conformado por articulos, elementos y otros,
que ingresaran al Area de Produccion con el fin de convertirlos en un producto
final. Son materiales que se utilizaran en mayor cantidad para obtener el

producto terminado.

o Inventario de produccidon en proceso: son todos los productos que se
encuentran en proceso de fabricacidn, parcialmente terminados ya que

aun se les aplica labor directa y gastos indirectos inherentes al proceso.

o Inventario de productos terminados: son todos los productos obtenidos

de la transformacion de la materia prima.

o Estos ya se encuentran en el Area de Bodega y disponibles para la

venta. Se producen segun el nivel de la demanda.

o Inventario de materiales y suministros: son todos los materiales
secundarios que se utilizan para procesar la materia prima que sera
transformada. Todo tipo de repuestos, articulos o accesorios para el

mantenimiento de la maquinaria y aparatos operativos.

o Inventario de seguridad: es utilizado cuando la demanda aumenta y se
necesita contar con reservas tanto de materia prima para producir, como
de productos terminados para satisfacer la demanda.

1.2.3. Costos de inventario

La gestion de inventarios es una actividad en la que coexisten tres tipos de

costos:



o Costos asociados a los flujos: son los asociados a la inversion
relacionados con la depreciacion y amortizacion. Dentro de los flujos se
deben considerar los costos de los flujos de transporte, que en ocasiones
vienen agregados a los productos o corre por cuenta del proveedor. Por
lo que es necesario considerar los costos de operacién asociados a la

inversion.

o Costos asociados al stock: son todos los relacionados con el inventario.
Costos de almacenamiento, deterioro y degradacion de mercancias

almacenadas, incluyendo los de rupturas de stocks.

o Costos asociados a los procesos: son los costos involucrados en los
procesos. Costos de compras, de lanzamientos de pedidos y gestion de

actividad.

1.2.4. Control de inventarios

Se debe contar con procedimientos para desarrollar presupuestos y
pronésticos de ventas y produccién. Para ello, se deben realizar funciones de:
planeamiento, compra u obtencion, recepcién, almacenaje, produccion,

embarques y contabilidad.

Planeamiento: se debe contar con un presupuesto o prondstico de ventas,
establecido por el Area de Ventas. Segln el presupuesto de ventas asi se
determinaran los programas de produccion, presupuesto de inventarios, materia

prima y mano de obra.
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Compra u obtencién: conociendo la cantidad de bienes demandados se
determinara el tipo y la cantidad de materia prima para producir; se hara la
orden de compra y debera estar pendiente de que el material sea entregado en

el tiempo esperado.

Recepcién: debe tener un control de los materiales recibidos; verificar que

cumpla con las especificaciones descritas en la copia de orden de compra.

Se debera registrar y reportar la aceptacién de los materiales. También
debera contarse con registros de la cantidad y tipo de material que se

proporcionara a las diversas Areas de Produccion.

Almacenaje: debe tenerse un control de la mercaderia. Todo lo registrado
debera coincidir con lo fisico, asi como, la extraccion de materiales vy
autorizacion de salidas. Mantener un facil almacenaje ayudara a proteger y

evitar las extracciones no autorizadas.

Produccion: debe contarse con la informacion de los movimientos de la
produccion en los inventarios. Los desperdicios y produccion defectuosa
deberan ser rapidamente notificados, de manera que lo estipulado en los

inventarios sea modificado en los registros de la empresa.

Embarques: se considera que todas las partidas que no integran el
inventario y que se relacionan a ordenes de embarque, se deben efectuar

considerando las 6rdenes ya aprobadas.

Contabilidad: la administracion del inventario se enfoca a determinar la
cantidad adecuada de inventario que debe mantenerse, fecha indicada para

hacer las ordenes y la cantidad apropiada.
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1.2.5. Funciones de los inventarios

Los inventarios permiten mantener el control de lo que entra, se procesay
sale como producto final. También permiten controlar el momento necesario

para solicitar materia prima para el abastecimiento y otros.

Las funciones de los inventarios son: eliminacién de irregularidades en la
oferta; compra o produccion en lotes o tandas; permitir a la organizacion
manejar materiales perecederos; y el almacenamiento adecuado de

mercancias.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO DENTRO DE LA EMPRESA

Actualmente, la Bodega de Producto Terminado entre sus multiples
gestiones, recibe notificaciones diarias de la produccion generada cada 24
horas, almacenando los productos ya sea, para la venta directa o despacho de
pedidos, asi mismo, se mantiene un inventario de reserva para pedidos

posteriores.

El Area de Bodega mantiene una comunicacion directa con el Area de
Planificacion de Inventarios, donde se maneja un control del mantenimiento del

inventario para qué este sea lo mas 6ptimo posible en tiempo y dinero.

La empresa realiza 3 auditorias externas que permiten mejorar el control
de los inventarios y las transacciones que se realizan cotidianamente. Esto se
hace con el fin de cumplir con los pedidos del cliente, que dia con dia van en

aumento.

Un problema relevante en esta area es que el producto no muestra
inconformidades. Sin embargo, se ha detectado un rapido deterioro del
producto cuando se encuentra en manos del cliente. Lo que ha provocado
pérdida y desconfianza del cliente, por lo que se han realizado mejoras en el
almacenamiento del producto terminado pero por razones ajenas, el indice de
no conformidad del producto en las bodegas de cliente sigue al alza, esto

significa una pérdida monetaria grande cada mes para la empresa.
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Se han realizado estudios pero por falta de seguimiento realmente no se

observa una mejora considerable.

2.1. Tipo de organizacion

Esta catalogada como una organizacion con fines de lucro, que tienen
como finalidad obtener cierta utilidad determinada para sus propietarios y
accionistas. Tiene una organizacion formal bien estructurada y definida en la

toma de decisiones, la comunicacion y el control.

Esta basada en una estructura organizacional, que involucra todo aspecto
gue permita mantener una buena relacion y comunicacion entre los diversos
puestos de trabajo, de manera que estos puedan alcanzar sus objetivos y
contribuyan al logro de los objetivos de la organizacion.

Es una organizacion descentralizada en la cual predomina el liderazgo
autocrata, en el cual la toma de decisiones delega en la cadena de mando
hasta la funcionalidad mas baja que sea posible.

2.2. Organigrama
La estructura organizacional del Area de Bodega, estd compuesta por una

diversidad de puestos que se entrelazan para alcanzar los objetivos de la

misma. Ver figura 2.
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Figura 2. Organigrama del Area de Bodega de Producto Terminado

Gerente de almacenes

|

Jefe de bodega de

producto terminado

| ’ |

Encargado de bodega Encargado de bodega de
de producto accesorios inyectados
—— -
Verificador Receptor de Auxiliar de Operador
de entrada produccion bodega de
y salida montacarga

Fuente: elaboracion propia.

2.3. Bodega de Producto Terminado

Es el area de la empresa en la que se almacena todo producto final que se
recibe de las diversas Areas de Produccion, esta abarca un 26,60 % del

espacio total de la empresa.

Relne la produccion de las Areas de Produccion Internas de: Extrusion,
Moldeo Rotacional, Novaloc y Accesorios Manuales. Ademas se manejan
productos quimicos para el tratamiento de aguas, pegamento para accesorios y
tuberia de PVC, materiales externos de los proveedores y otros. Se tiene un
espacio especial para cada producto, debido al alto riesgo de explosion y de
incompatibilidad de productos quimicos, ademas de los riesgos que implican
para el medio ambiente.
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2.3.1. lluminacién

La Bodega cuenta con iluminacion natural y artificial distribuida en toda el
area. La iluminacion natural se encuentra en: ventanas, ubicadas en la parte
superior de las paredes que colindan con la calle y otras areas de la empresa; y
en el techo de lamina de policarbonato, que permite que la iluminacion natural

sea bastante efectiva.
La iluminacion artificial consiste en ldmparas incandescentes de 40 Watts
donde cada luminaria consta de 5 lamparas que estan ubicadas a 9 metros de

altura, instaladas en puntos establecidos en el techo de la bodega.

A continuacién, se muestra el diagrama de la iluminacion artificial de la

bodega actual.

Figura 3. Diagrama de iluminacién

Fuente: elaboracion propia, con Autocad 2004.
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2.3.2. Ventilaciéon

Actualmente, las corrientes de aire dentro de la bodega son producidas
por diversos medios naturales, esto se da por la forma en que esta estructurado

el edificio.

La ventilacion se basa en la energia del viento, por medio de una
diferencia de temperaturas entre el aire exterior e interior. El movimiento del aire
ocurre por una de estas fuerzas, actuando individualmente y/o en combinacién

de ambas.

Se logran corrientes de aire teniendo las paredes externas como zonas de
baja presion, las cuales reciben al viento en direccion perpendicular y las zonas
de vacio, que son las paredes que se encuentran longitudinales a la direccion

del viento.

De tal manera que la acciébn combinada de estos efectos produce una

ventilacion cruzada al abrir las ventanas.
Las ventanas en el Area de Bodega se encuentran colocadas tanto

longitudinales como transversalmente, porque debido a las condiciones

atmosféricas el viento soplara en diversos sentidos.
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Figura 4. Diagrama de ventilacion
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Fuente: elaboracion propia, con Autocad 2004.

2.3.3. Medidas de seguridad e higiene

Dentro de la organizacion se tienen diversas medidas de seguridad e

higiene, las cuales se clasifican en:
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Suministro de agua: se dispone de un abastecimiento suficiente de agua
potable para el consumo humano. Asi como de un sistema de
abastecimiento de agua no potable utilizado para diversas situaciones
(incendios, proceso de produccién, limpieza del area y cuidado del

producto terminado).

Tuberia: las funciones de la red dentro del Area de Bodega son variadas.

o) Transportar, por toda la planta, el agua necesaria para cubrir las
necesidades de esta, incluyendo el Area de Bodega.

o Transportar adecuadamente las aguas negras o aguas servidas
de las areas a un sistema de tratamiento de aguas negras.

o) Evitar que las aguas negras o aguas servidas constituyan una
fuente de contaminacion o evitar que existan condiciones
insalubres.

o Proveer de un drenaje adecuado en los pisos para todas las
areas, especificamente en lugares que son inundados por la
limpieza o donde las operaciones normales liberan agua u otros

desperdicios liquidos sobre los pisos.

Drenajes: se tienen sistemas complejos e instalaciones adecuadas de
desague y eliminacion de desechos.

Instalaciones sanitarias: cada bodega cuenta con un pequefio ambiente
destinado para servicio sanitario, los cuales son accesibles, adecuados,

ventilados e iluminados. Estos cuentan con los siguientes servicios:

o Area de Vestidores: en el que se incluyen casilleros para guardar

ropa de cada trabajador.
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o Lavamanos: con abastecimiento de agua fria y caliente.
o) Puertas que cierran automaticamente.
o Existe 1 sanitario por cada 12 trabajadores, cumpliendo asi con

el Reglamento General sobre Higiene y Seguridad en el Trabajo

del IGSS.
o Espejo bien ubicado.
o Control de plagas: toda la empresa cuenta con controles de todo tipo de

plagas, que incluye:

o Identificacion de plagas: elaborada por una empresa externa la
cual siempre analiza y examina las plagas al colocar a las

estaciones o tram pas.

o Localizacion de estaciones o trampas: son colocadas segun la
norma y estandares de calidad y las buenas practicas de

manufactura.

Se debe evitar la proliferacién de plagas debido a que ocasionan pérdidas
directas e indirectas. Las plagas dafian: materia prima, productos terminados,
material de empaque e inclusive equipos eléctricos, que puede provocar

interrupciones del flujo eléctrico y hasta incendios.

o Personal: para el aseguramiento y la higiene en el personal se tiene

establecido lo siguiente:

o Obligaciones, todos los empleados de logistica y de la empresa en

si, deben mantener un buen aseo personal dentro de la

20



organizacion, utilizando el uniforme de bodega, casco y botas con
puntera de acero.

o El personal de bodega debe lavarse cuidadosamente las manos,

con jabdén y agua, antes de comenzar su labor diaria.

o Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como por
ejemplo: comer, beber, fumar y otros, el trabajador debera hacerse
un aseo higiénico de su nariz y lavarse las manos antes de

reintegrarse al trabajo.

o) En las operaciones que lo ameritan se deben usar guantes de tipo

impermeable. Se debe lavar las manos antes de usarlos.

o) Las uiias de las manos deben estar cortadas y limpias. El personal
no puede usar anillos, relojes, pulseras o cualquier adorno u

objeto que pueda tener contacto con el producto.

Producto terminado: se tiene establecido que dicho producto se
almacena de acuerdo con las condiciones y caracteristicas del mismo; el
producto se almacena en camas sobre el suelo y en racks y los
movimientos que se realizan son de tipo manual, con ayuda de carretas y
montacargas; la empresa contempla procedimientos de seguridad para
estas actividades, en los cuales se establece: el nivel de equipo de
proteccion personal; las herramientas necesarias para las actividades;
riesgos y practicas seguras. Todo enfocado exclusivamente en los

trabajadores.
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2.4. Pedido de producto

La solicitud de producto es realizada por el Area de Planificacion de
Inventarios, quien con base a tendencias de afios anteriores y con métodos
estadisticos y mucha experiencia en el ramo establecen las existencias a
requerir dentro de la empresa, teniendo la responsabilidad del manejo del
inventario interno y externo. Se utilizan métodos cuantitativos para la toma de
decisiones, ya que la situacién es muy estable y existen los suficientes datos
histéricos. Los métodos mas comunes y de mayor utilizacion son los de

suavizacion exponencial y el de andlisis y regresion lineal.
2.4.1. Pedido de producto importado
La gestion del producto importado se hace mediante el tipo de inventario
ABC clasificando materiales y productos de la siguiente forma: el producto A,
contiene un 70 % del valor del inventario total; el producto tipo B, contiene un
25 % del valor del inventario y el producto C, un 5 % del valor total.
2.4.2. Pedido semanal de producto a proveedores locales
Los productos que se solicitan a los proveedores locales se trabajan de
forma sistematica semanalmente ya que es el tiempo minimo que necesitan los
proveedores para entregar un pedido.

Este tipo de operacion se trabaja de la forma siguiente:

o La seccion de compras locales emite la orden de compra, entregando

copia de la misma al proveedor al Area de Ingreso de Materiales.

22



El asistente de compras revisa que la informaciéon de la factura del

proveedor coincida con la orden de compra emitida.

Luego el encargado de almacén o la persona designada, revisa que la
informacion de la factura del proveedor coincida con la orden de compra
local emitida. Si la informacién no coincide la persona de la seccion de
compras locales, revisa, corrige y/o negocia con el proveedor y emite

orden de compra local corregida, entregando copia a la bodega.

El encargado de almacén o la persona designada para la recepcion de
materiales verifica el producto a recibir contra factura y orden de compra,
gue aplica sean los correctos. Si los materiales no son los correctos,
informa a la seccidbn de compras locales, para que verifiqguen la
informacion de la compra. Si los materiales se reciben, se modifica la
orden de compra que aplica con la informacion correcta. Se imprime y
entrega copia a bodega. Si los materiales no se reciben, la seccién de

compras locales tramita la devolucién de los mismos.

Para 6rdenes de compra local el encargado de almacenes o persona
designada, ingresa los materiales al sistema electronico de inventarios,
anota numero con el cual fue contabilizado en la factura original del
proveedor. La copia original se le entrega al proveedor o persona que

entrego los materiales en bodega.

Finalmente, se envia correo al personal de servicio al cliente indicando

los productos ingresados.
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Figura 5. Diagrama de flujo de pedidos a proveedores locales

Diagrama de flujo
Pedido semanal de producto a proveedores locales
Analista: Nelson Lara Hoja: 1/1
Fecha: agosto de 2011 Version: 1
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Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Recepcidn de producto

El producto que se fabrica en la parte de produccion llega a tener como
destino los almacenes de producto terminado. Esta se realiza de la manera

siguiente:

o El operador de produccion entrega debidamente contada y verificada la
cantidad de unidades producidas al receptor de produccion o a la

persona designada, este a su vez cuenta y verifica la cantidad a recibir.

o El receptor de produccion o persona designada emite el reporte de
recepcion de produccion, el cual es firmado por el operador de
produccion. El receptor de produccion firma el reporte de operaciéon al
momento de recibir el producto a continuacion un ejemplo del reporte

presentado en la figura 6.
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Figura 6. Reporte de entrega de producto (extrusion)

Reporte de recepcion de Produccion de Tuberia |

Fecia [T 1] TURNO
Nombre:
Diurno| Nocturno
waoo: [ ]
EXT. [ 1 EXT. | 2 EXT. | 3 EXT. | 4 EXT.| & EXT. | 6 EXT. | 7 EXT. | 8 EXT. |9 EXT. | 10 EXT. | 11

Frma | Cantidad | Frma | Cantidad | Firma | Cantidad | Firma | Cantidad | Arma | Cantidad | Frma [ Cantidad | Frma | Cantidad | Frma | Cantidad | Frma | Cantidad | Frma | Cantidad | Frma | Cantidad

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion Ubicacion

COMENTARIOS:

Fuente: elaboracion propia.

Luego el personal de bodega procede a almacenar el producto

terminado.

Al final de cada turno diurno el jefe de Bodega de Producto Terminado o
persona designada recibe del Receptor de Produccién los reportes de
produccion de tuberia y procede a trasladar el inventario disponible al

almacén de producto terminado via electrénica.
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Para la recepcion de producto de las lineas de produccién de: Moldeo
Rotacional, Novaloc y Accesorios Manuales se reciben, de acuerdo al
reporte de entrega de produccién, como el que se muestra en la figura 7
el cual es enviado por el Departamento de Control Estadistico al jefe de

Bodega de Producto Terminado o persona designada, via correo.

Luego esta persona imprime y revisa que todos los reportes hayan sido
cargados al almacén de producto terminado, para luego trasladarlo al

almacén de nuevo.

Se imprime y firma el reporte, luego se entrega al ayudante de bodega
designado para recibir la produccion contra reporte, este es firmado por
el supervisor del area a la que corresponde la produccién entregada y

por el ayudante de bodega, que recibe en fisico la produccion.
Si existiera alguna diferencia, el Area de Control Estadistico revisa los

reportes y determina las causas, se corrigen nuevamente y luego se

archivan.
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Reporte de entrega de produccidon de control estadistico

Figura 7.
Reporte de entrega de Produccion
NOVALOC
ROTOMOLDECQ
ACC. MANUALES
|FECHA DE PRODUCCION: | TURNO DIURNO
Total
|F'RODUCTO | #ORDEN Solicitado x Cliente CODIGO FARCIAL | Unidades
kilos
Totl [ o 1
TURNO NOCTURNO
Total
PRODUCTO # ORDEN Solicitado x Cliente CODIGO PARCIAL | Unidades
kilos
FECHA RECIBIDO: HORA :
Entregado Recibido

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién se presenta la figura 8 con el diagrama del flujo de
recepcion de produccion del Area de Extrusion vy la figura 9, para la recepcion
de produccion de las Areas de Moldeo Rotacional, Accesorios Manuales y

Novaloc.
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Figura 8. Diagrama de flujo de recepcién de producto

Diagrama de flujo

Recepciéon de producto (Extrusion)

Analista: Nelson Lara

Hoja: 1/1

Fecha: agosto de 2011

Version: 1
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Almacenaje de produccién

Traslado de reportes a jefe de
producto terminado

Ingreso y registro de la
produccién recibida durante el dia

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 9. Diagrama de flujo de recepcion de producto de moldeo

rotacional, Novaloc y accesorios manuales

Diagrama de flujo
Recepcion de producto (Moldeo Rotacional, Novaloc y Acc. Manuales)

Analista: Nelson Lara Hoja: 1/1
Fecha: agosto de 2011 Version: 1
()
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<;::| ayudante de bodega
Notificacion y Y Conteo de cantidad fisica contra reporte

revision de reporte N No de entrega de produccién y firma de
en depto. de control supervisor de produccion y ayudante de
estadistico bodega
Si
":| Traslado a bodega de
producto terminado
\ 4
O

Fuente: elaboracion propia.
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2.6. Despacho de producto

El despacho del producto desde la Bodega de Producto Terminado hacia

los clientes se detalla a continuacion.

o Los despachos de articulos a clientes se hacen por medio de una factura,
la cual se utiliza para preparar los articulos, rutas de transporte y para
qgue el verificador de entrada y salida verifiquen las cantidades, clase y

estado de los articulos a entregar.

o El verificador firma de entregado y el cliente o transportista de recibido.

o Cuando no se puede emitir factura, se despacha por medio de nota de
entrega.

o El despacho de producto para proyectos generales se hace mediante

transferencias de: proyecto, y/o salida de bodega para proyectos y por
despachos de producto o bienes que compra la empresa. Cuando no se
registra el despacho en el sistema electrénico se utiliza un registro de
envio manual, con firma de autorizado por el jefe de Bodega de Producto

Terminado, entregando el original al coordinador de transportes.

Para soporte de la facturaciéon correspondiente se extiende una copia al
cliente como constancia del despacho de los productos y otra se archiva. A
continuacion se detalla el diagrama de flujo de despacho de producto en la

figura 10.
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Figura 10. Diagrama de flujo de despacho de producto

Diagrama de flujo

Despacho de producto a clientes

Analista: Nelson Lara

Hoja: 1/1

Fecha: agosto de 2011

Version: 1
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‘\\ / contabilizacién total del viaje
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N

Fuente: elaboracion propia.
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2.7. Inventario de productos

Debido a la cantidad de productos que se comercializan, la toma de
inventario fisico se realiza en junio y en noviembre de cada afo; este inventario
fisico es del 100 % de los productos que se manejan. Esto se hace bajo el
apoyo de un listado fisico que luego se ingresa al sistema de inventarios para
hacer un cruce de informacion con los que se tiene fisicamente y lo que refleja

el sistema.

El problema de hacerlo solamente dos veces al afio radica en el hecho de
gue, la diferencia entre el inventario final fisico y el real es demasiado grande en
ambos casos; lo cual denota descontrol en las operaciones en las que se
involucran las mercancias. Este problema se recarga en el Area de Contabilidad
y Finanzas, quienes son los que realizan los ajustes y luego, se trasladan al

balance general y al estado de resultados.

2.8. Formas de almacenaje

Los almacenes tienen distintas formas de almacenamiento para las
diferentes tuberias, accesorios y productos quimicos, debido a las variables que
presentan los diferentes productos como tamafio, peso y longitud asi como de
resistencia. Todo esto se detalla a continuacion.

2.8.1. Técnicas de estibado

Un estibado es la forma correcta como se apilan los productos en una
unidad estandar de transporte, en esta forma se indican las unidades por fila 'y
por columna, la altura maxima que soporta la presién del producto para no

dafiarse por el peso, la longitud, forma y fragilidad del mismo.
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Uno de los productos de mayor volumen es la tuberia, por ello se necesita
un especial cuidado al estibarla, si la tuberia se almacena en camas sobre el
piso, la superficie del almacenamiento debe estar nivelada, apoyando la primera
cama de tubos sobre piezas de madera, separandose no mas de 1,50 metros y
las estibas no deben tener una altura mayor a 4,10 metros si se encuentran
sobre la misma base. Si la cama es paralela, los tendidos de tuberia deben ir

intercaladas campanas con puntas.

Figura 11. Piezas para primera cama de tubos sobre el piso

Fuente: Bodega de Producto Terminado.
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La tuberia estandar de alto diametro también llamada Novafort es la que
esta comprendida entre los diametros de 10” a 36" se puede almacenar a
desniveles sobre la superficie de los racks, siempre iniciando por el lado donde
estan colocados los topes. Otra de las tuberias mas significativas es la Novaloc
clasificadas como diametros extremos esta comprendida entre 30“ a 607, es
apilada en el piso se hace segun la necesidad de almacenaje, siempre velando

por la preservacion del producto.

Figura 12. Tuberia de alto diametro Novaloc

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.
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Si la estiba es perpendicular (cama cuadrada) se dejan campanas
intercaladas en cada cama, las camas temporales que sean elaboradas de

forma rapida se amarran con lazos de seda.

Figura 13. Estiba permanente de tuberia Novafort

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

Si el almacenamiento de la tuberia es a la intemperie, toda la que es

diferente a la blanca y celeste, no debe exponerse al sol por mas de 30 dias.
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Cuando el almacenamiento de las tuberias se hace en pallets de madera,
estos se manejan y estiban con montacargas a 4 niveles de alto sobre una
superficie plana. Los accesorios de tipo manual se estiban en el primer nivel ya
gue estos son de alta rotacion y dado que en muchas ocasiones son bajo
pedido de clientes y se tienen al alcance de los auxiliares de Bodega de

Producto Terminado.

Figura 14. Estibas de 3y 4 niveles

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.
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Figura 15. Almacenamiento de accesorios de tipo manual

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

2.8.2. Técnicas de clasificacion
El producto se almacena siguiendo el concepto de clasificacion de

inventarios ABC, esto se hace con base en la cantidad de produccién que se

genera en el Area de Produccion, ver tabla Ill.
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Tabla lll. Clasificacion de familias de productos

. Produccién recibida
Tipo L
Descripcidn
A [Tuberia para presion alta 2 681 585
A [Tuberia para ducto eléctrico 1 638 394
A [Tuberia para presion baja 352 715
A [Tuberia sanitaria 333311
A [Tuberia BAP 238 176
A [Tuberia para agua caliente 110 403
B [Tuberia Novafort pequefios diametros 38176
B [Tuberia para exportacion 25 825
B [Tuberia sewer 11 289
C [Tuberia Novafort grandes diametros 10 096
C [Tuberia para ducto telefénico 6 661
C [Tuberia de irrigacion 3663

Fuente: elaboracion propia.

El producto se almacena en estanterias, siendo el producto clase A el que
se coloca en los racks de la primera fila; el producto clase B en la segunda fila,
gue se encuentra sobre la primera y el producto clase C en la tercera fila, la

cual esta sobre la segunda.

La tabla IV muestra la clasificacion de los productos segun la forma ABC.
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Tabla IV. Parte 1. Clasificacion de los productos por familias segun la
forma ABC, tipo A

Clase Descripcion Inventario minimo (Un) | Inventario maximo (Un)
A Tubo 1/2" x 20' pvc-315 16 491 32982
A Tubo 4" x 20' ducto-100 telefénico 1529 3059
A Tubo 4" pvc bap 2035 4070
A Tubo 3" pvc bap 3076 6 153
A Tubo 4" x 20' pvc-160 768 1537
A Tubo 2" x 20' pvc-160 2549 5098
A Tubo 6" x 20' pvc-160 277 555
A Tubo 3" x 20' pvc-160 966 1931
A Tubo 3/4" x 20' pvc-250 6 191 12 382
A Tubo 3/4" x 20" pvc-200 6 370 12 740
A Tubo 1 1/2" x 20' pvc-160 2 398 4 796
A Tubo 2 1/2" x 20' pvc-160 866 1732
A Tubo 1" x 20' pvc-160 3431 6863
A Tubo 4" x 20' pvc-125 333 666
A Tubo 2" pvc bap 1461 2921
A Tubo 4" x 20' pvc-100 344 689
A Tubo 6" X 6 mt sewer-3034 149 289
A Tubo 3" x 20' pvc-80 679 1359
A Tubo 1 1/4" x 20' pvc-160 1520 3040
A Tubo 3/4" x 3 mt ducto 6 653 13 307
A Tubo 3" x 20' pvc-125 346 693
A Tubo 4" x 20' pvc-80 317 633
A Tubo 2" x 20' pvc-250 358 716
A Tubo 3" x 20' pvc-250 16 323
A Tubo 6" x 20' pvc-80 117 233
A Tubo 8" x 6 mt sewer-3034 58 116
A Tubo 6" x 20' pvc-125 74 148
A Tubo 6" x 20" pvc-250 40 80
A Tubo 10" x 20' pvc-160 j.r. 22 45
A Tubo 6" x 20' pvc-100 76 146
A Tubo 8" x 20' pvc-250 18 36
A Tubo 10" x 6 mt sewer-3034 24 48
A Tubo 2 1/2" x 20' pvc-250 135 270
A Tubo 3" x 20' pvc-100 199 399
A Tubo 11/2" x 20' pvc-250 569 98
A Tubo 12" x 20' pvc-150 j.r. 19 31
A Tubo 2" x 20' pvc-125 653 1089

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V. Parte 2. Clasificacion de los productos por familias segun la
forma ABC, tipo B

Clase Descripcion Inventario minimo (Un) | Inventario maximo (Un)
B Tubo 15" x 20" pvc-125 j.r. 15 25
B Tubo 5" x 20' pvc-80 175 291
B Tubo 6" x 20' pvc-160 j.r. 62 103
B Tubo 6" x 20' pvc-80 j.r. 116 193
B Tubo 8" x 20" pvc-160j.r. 35 58
B Tubo 4" x 6 mt sewer-3034 198 329
B Tubo 2" x 20' pvc-80 psi 888 1480
B Tubo 15" x 20' pvc-160 j.r. 11 18
B Tubo 8" x 20' pvc-100 52 87
B Tubo 6" x 20" pvc-250 j.r. 36 60
B Tubo 2 1/2" x 20' pvc-125 326 543
B Tubo 8" x 20' pvc-80 j.r. 54 920
B Tubo 12" x 6 mt sewer-3034 21 35
B Tubo 1" x 3 mt ducto 2 394 3990
B Tubo 4" x 20" pvc-100j.r. 150 250
B Tubo 1" x 20' pvc-250 723 1205
B Tubo 1/2" cpvc 1546 2576
B Tubo 12" x 20' pvc-125 j.r. 13 22
B Tubo 5" x 20' pvc-100 87 145

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Parte 3. Clasificacion de los productos por familias segun la
forma ABC, tipo C
Clase Descripcion Inventario minimo (Un) | Inventario maximo (Un)
C Tubo 18" x20' pvc-100 pip j.r. 32 44
C Tubo 10" x20' pvc-200 j.r. 22 31
C Tubo 2" x20' pvc-100 741 1 038
C Tubo 8" x20' pvc-100 j.r. 53 75
C Tubo 8" x20' pvc-80 59 83
C Tubo 18" x20' pvc-125 pip j.r. 8 11
C Tubo 10" x20' pvc-125 j.r. 23 32
C Tubo 8" x20' pvc-125 33 47
C Tubo 15" x20' pvc-100 j.r. 13 18
C Tubo 5" x20' pvc-125 72 101
C Tubo 12" x20' pvc-100 j.r. 17 24
C Tubo 12" x20' pvc-160 11 15
C Tubo 1/2" x3 mt ducto 4189 5 865
C Tubo 4" x20' pvc-315 44 62
C Tubo 1 1/2" x20' pvc-125 524 733
C Tubo 18" SDR 41 norma 3034 6 9
C Tubo 12" x20' pvc-64 j.r. 21 29
C Tubo 3/4" cpvc 694 972
C Tubo 10" x20' pvc-100 j.r. 19 26
C Tubo 10" x20' pvc-80 j.r. 22 30
C Tubo 15" x20' pvc-80 j.r. 10 14
C Tubo 6" x20' pvc-315 14 20
C Tubo 5" x20' pvc-160 35 49
C Tubo 8" x20' pvc-125j.r. 18 25
C Tubo 15" x20' pvc-64 j.r. 11 15
C Tubo 4" x20' pvc-80 j.r. 80 112
C Tubo 1 1/4" x 20' pvc-250 205 288
C Tubo 1 1/4" x20' pvc-125 324 453
C Tubo 15" x20' pvc N-3034 5 6
C Tubo 6" x20' pvc-100 j.r. 23 32
C Tubo 5" x20' pvc-250 12 16
C Tubo 6" x20' pvc-125 j.r. 14 19
C Tubo 10" x20' pvc-64 j.r. 8 12
C Tubo 1/2" x6.60 mttransparente 251 352
C Tubo 1 1/2" x20' pvc-315 42 59
C Tubo 12" x20' pvc-80 j.r. 3 4
C Tubo 18" x20' pvc-85 j.r. 1 2
C Tubo 8" x20' pvc-64 j.r. 7 10
C Tubo 5" x20' pvc-64 15 20
C Tubo 5" x20' pvc-100 j.r. 9 13
C Tubo 3/4"x3 mt SHC 40 s/campana 115 161
C Tubo 2" x20' pvc-315 15 21
C Tubo 2 1/2" x20' pvc-315 9 13
C Tubo 2" x20' pvc-200 18 25
C Tubo 2 1/2" x20' pvc-100 20 28

Fuente: elaboracion propia.
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2.8.3. Técnicas de requerimiento

El producto de los almacenes sale por medio de requisicion para clientes
internos, despachandose en el momento de recibir la requisicion por el
encargado de bodega o persona designada. Para salidas a clientes se realiza
mediante orden de compra emitida por personal de servicio al cliente,

haciéndole llegar la copia al verificador de salida.

Figura 16. Formato de requisicion de salida interna
. CENTRODE COSTO O
REQUISICION DESTING FECHA MATERIA PRIMA
DEVOLUCION - — REPUESTOS
DlA MES ANO
£ RAZOM UNIDAD/ :
CODIGO AJUSTE CANTIDAD MEDIDA ARTICULO
TOTAL OBSERVACIONES:
AUTORIZADO ENTREGADO RECIBIDO No. TRABAJADOR

Fuente: elaboracion propia.

2.9. Instalaciones

Para prestar los diferentes servicios que ofrece la empresa y almacenar
adecuadamente todos los productos es importante que las instalaciones se

encuentren en optimas condiciones junto con la capacidad y el equipo utilizado.
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A continuacién se presenta la distribucion actual del area fisica de la

empresa.
Figura 17. Diagrama de la distribucién actual del Area de Bodega
__________ ‘ ;;;::|:_;;;;;; e B e
[ L
Boceza de FT El
B e w—
o
T Boceza de Materia Prima
I Eodegs de Producto Termineds
)
sme;eae?—l
Sodega g FT 1
LF T T'J‘:rg‘}
:I g _ - Hazios Sodega de Accesorios Inpectados
Lo u,t? i r
= Tl - oy
Sl A L L i

17 calle, Zona 12

Fuente: elaboracion propia, con Autocad 2004.

2.9.1. Capacidad

Es importante tomar en cuenta la capacidad que se tiene para el
almacenaje de todos los productos. En la tabla VIl se detalla el nombre de las
distintas Areas de la Bodega de Producto Terminado y el espacio en metros

cuadrados que representan.
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Tabla VIl.  Distribucion del Area de la Bodega de Producto Terminado

Nombre del area Area  (metros
cuadrados)

Bodega de accesorios inyectados y riego | 843,00

Bodega de inflamables 281,11

Bodega de compuestos y accesorios 302,00

Bodega de tuberia 1 2 900,00

Bodega de tuberia 2 167,00

Bodega de tuberia 3 125,00

Bodega de tuberia 4 302,00

Area de salida 76,80

Fuente: elaboracion propia.

2.9.2. Equipo
La Bodega de Producto Terminado cuenta con equipo para las

operaciones de entrada, almacenaje y salida de productos. Este equipo es de
tipo manual y eléctrico y consta de lo siguiente:
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Montacargas eléctrico convencional

Figura 18. Montacargas eléctrico convencional

Fuente: www.cat.com/es. [Consulta en julio de 2011].

Montacargas eléctrico reachtruck

Figura 19. Montacargas eléctrico reachtruck

Fuente: www.cat.com/es. [Consulta en julio de 2011].
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Trans pallet eléctrico

Figura 20. Trans pallet eléctrico

Fuente: www.cat.com/es. [Consulta en julio de 2011].

Carretilla de tipo manual

Figura 21. Carretilla tipo manual

Fuente: www.cat.com/es. [Consulta de julio de 2011].
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Gradas moviles

Figura 22. Gradas moviles

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

Escaleras convencionales

Figura 23. Escaleras convencionales

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.
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Escaleras de dos bandas

Figura 24. Escaleras de dos bandas

Fuente: www.vermont.com.mx. [Consulta en julio de 2011].

Resbaladero de productos

Figura 25. Resbaladero de productos

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.
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Rejillas

Figura 26. Rejillas
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Fuente: www.vermont.com.mx. [Consulta en julio de 2011].

Tarimas de madera

Figura 27. Tarimas de madera

Fuente: www.vermont.com.mx. [Consulta en julio de 2011].
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Tarimas plasticas

Figura 28. Tarimas plasticas

Fuente: www.vermont.com.mx. [Consulta en julio de 2011].

Carretilla para equipo contra emergencias

Figura 29. Carretilla para equipo contra emergencias

Fuente: www.vermont.com.mx. [Consulta en julio de 2011].
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Extintores

Figura 30. Extintor

Fuente: www.misextintores.com. [Consulta en julio de 2011].
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3. PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LAS
OPERACIONES DENTRO DE LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

Algunas operaciones dentro de la Bodega de Producto Terminado se han
establecido sin llegar a tomar en cuenta que en ocasiones funciona
perfectamente, pero en otras llegan a causar costosos errores. En este capitulo
se pretende dar herramientas para mejorar algunos procedimientos que son
importantes para alcanzar los objetivos organizacionales que tiene este proceso
de logistica. Esta propuesta esta enfocada a tres puntos el almacenamiento de
producto terminado, el abastecimiento por los proveedores y el adecuado

manejo en la toma de inventarios.

Estas mejoras comprenden la implementacion de registros; modificacion
de procedimientos y reclasificacion del almacenaje. Todo ello, como se
mencion6é anteriormente, dadas las necesidades de mejora que el entorno

exige.
3.1 Gestion en bodegas

El objetivo de contar con una buena administracién de inventarios es el de
asegurar en forma confiable que las existencias fisicas en los almacenes sean

iguales a las del sistema contable, esto permitira:

o Una adecuada planeacién para el mantenimiento de stocks de seguridad,

ya que cada producto estaria en un lugar facil de ubicar.
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o El espacio absolutamente necesario para un buen almacenamiento,

donde el mismo no sea un limitante a la hora de realizar su traslado.

o La transparencia de los rubros de existencias y costos de venta.

3.1.1. Registros de operacién

Si bien, la responsabilidad de la custodia y el control fisico de las
existencias, estan a cargo de la Bodega de Producto Terminado; la
transparencia y veracidad de sus saldos recae en el Departamento de
Contabilidad, que llega a tenerse sobre el balance general y los resultados del
afo. Es por ello que a lo largo del capitulo se proponen crear distintos registros,
con el objetivo de que pueda medirse la eficacia con la que se logran los

resultados.
3.1.2. Procedimientos de trabajo
Se implementara en forma sistematica un procedimiento de toma de
inventarios, con el propdésito de que se garantice un control mensual de
inventarios fisicos.
o El criterio a utilizar para determinar el programa de inventarios ciclicos es

el de tomar un inventario completo de todos los articulos codificados

como A, By C en un periodo de un afio.
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La persona encargada del Area de Planificacion de Inventarios calculara
la cantidad de articulos a contar semanalmente, segun el criterio ya
mencionado y realizara el programa de conteos ciclicos para cada mes.
En este programa se incluyen todos los articulos que aparecen al inicio

de cada afio en el catalogo de productos.

Se pueden realizar revisiones adicionales para incluir productos nuevos,

en consenso con el jefe de Bodega de Producto Terminado.

Para el conteo de producto Terminado el jefe de Bodega de Producto
Terminado/ Encargado de Bodega o persona designada coordina el
conteo fisico de los articulos programados, tabulara los datos obtenidos
en el Reporte de Conteo Ciclico de Existencias (ver figura 31), donde
compara el inventario teérico y conteo fisico, identificando los articulos
donde existan diferencias, las cuales investiga y ajusta si procede,

anotando los comentarios que aclaren el ajuste.

En la figura 31 se muestra el diagrama de flujo para este proceso.
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Figura 31. Diagrama de flujo para conteo ciclico de inventarios

Diagrama de flujo

Conteo Ciclico de Inventarios

Analista: Nelson Lara Hoja: 1/1
Fecha: agosto de 2011 Version: 1
a \)
\l/
(// \\\\‘ Determinacién del programa de
\\ inventarios ciclicos
(// \\\\‘ Calculo de cantidad de articulos
\\ a contar semanalmente
)
( ) Realizacion del conteo fisico
\1/
//\\ Tabulacién de los datos obtenidos,
( | comparando el inventario tedrico y el
\__/ inventario fisico

| Investigacién y ajuste

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Perfil general para cada puesto de trabajo

Es de suma importancia que para alcanzar el ciclo de la mejora continua,
se deba de contar con personal clasificado y competente, los cuales deben
cumplir con diversas funciones y responsabilidades. A continuacién se

presentan dichas competencias, tanto personales como laborales.

3.2.1. Jefe de Bodega de Producto Terminado

El jefe de Bodega de Producto Terminado es el responsable de coordinar
y garantizar el buen desempefio de todas las funciones de la bodega. Velando
por el cumplimiento de las normas y procedimientos establecidos. Es el
responsable de coordinar los inventarios fisicos anuales, liderando al equipo,

debe ser una persona motivadora para el personal a su cargo. Ver tabla VIII.

Tabla VIIl.  Perfil de competencias para jefe de producto terminado

Perfil de P por Comg
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto

JEFE DE BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propésito General del Puesto/Responsabilidad Principal del Puesto:
Coordinar ¥ garantizar el buen desempefio de todas las funciones de la Bodega de Producto Terminado,
velando por el curmplimiento de las normas y procedimientos establecidos. Responsable de la coordinacian de
inventarios fisicos anuales. Responsable del seguimiento de la motivacion del personal de bodegas.

1.2. Cualificaci Experi ia requeridas para el

1- Pensum cerrado en Ingenieria Industrial o Administracidn de Empresas o carrera afin
- Experiencia en la administracidn de bodegas
- Experiencia en administracidn y manejo de personal

LB NI 8]

- Buenas relaciones humanas
- Ingles intermedio
B- Conocimiento avanzado de paguetes de cormputacidn

1.3. Relaciones de autoridad
1.3.1. Facultado para autorizar/liberar:
1- Entrega de producto a clientes B-  Cierre y ajuste de inventarios
2- Compra de productos o servicios - Reportes de comparacion empresarial

3- Planificacidn de inventarios

4- Sestion de gquejas ¥ reclamos
5- Permisos al personal & su cargo

1.3.2. Reporta a:
Funcionalmente a:

1- Gerente de Almacenes
1.3.3. Le reportan:
Funcionalmente:

Linealmente a:

Linealmente:

1- Encargado de Bodega
1.3.4. Otras relaciones de autoridad:
1- Gerente General 8- Administrador de Proyectos
- Gerente de Planificacidn 9- Administradaor de Wentas
- Jefe de Ingenieria 10- Gerente de Produccidn
- Jefe de Control Estadistico

_ Jefe de Importaciones, Exportaciones
¥ Compras Locales

- Planificador de rutas

- Jefe de serwvicio al cliente

e
3
4
5
=
7
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Continuacion de la tabla VIII.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
JEFE DE BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

2. PERFIL DE RELACIONES ¥ PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos que proveen insumos 2.1.2. Insumos gque le provee el puesto
1- Encargado de Compras Locales 1- Ordenes de compras locales
2- Encargado de Compras de Importacion 2- Ordenes de compras de importacion

3- Back-orders y documentos de
exportacidn

4- Gerente de Almacenes 4- Programa de conteos ciclicos de

inventarios, estadisticas de almacenes

3- Encargado de Exportaciones

5- Jefe de Bodega de Producto Terminado 5- Directrices sobre tareas por desarrollar
en las bodegas

B- Operador de Control Estadistico B- Reporte electrdnico de produccian

7- Planificador de Rutas 7- Programa de contenedores

8- Encargado de Bodega 8- Estadisticas de producto no conforme

y producto recibido

2.2. Procesos/Responsabilidades:

Proceso 1: |ﬂ|macenamiento y preservacion de los productos

“elar que el manejo ¥ el almacenamiento del producto se mantenga en dptimas

Descripcidn del proceso L
condiciones.

Proceso 2: |Conﬁahi|idad de Inventarios

Controlar que los inventarios fisicos tengan un alto grado de exactitud, con respecto a

Descripcidn del proceso . - . X
los inventarios registrados en el sistema.

Proceso 3: |Seguridad Industrial

Realizar analisis de riesgos periddicos sobre las controles ingenieriles, los cuales

Descripcidn del proceso X ST L h
permitan disminuir los actos y condiciones inseguras.

Proceso 5: |Supen.risiﬁn general de personal de almacén

“elar por el cumplimiento de la disciplina de los trabajadores de la bodega; asi como

Descripcidn del procesao: - -
de la evaluacidn del desempefio del personal a su cargo

2.3. Plan de Carrera y Sucesidn

2.3.1. Plan de Carrera | 2.3.2. Plan de Sucesidn
1- Gerente de Almacenes | 1- Encargado de Bodega
3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS
. Nivel de conocimiento
3.1. Conocimiento 1: Basico 2: Intermedio | 3: Avanzado
1-[Paguetes de computacidn e
2-|Administracion ¥ manejo de personal ks
3-|Trazahilidad e identificacion s
4-|Administracion ¥ manejo de inventarios ks
5-|Seguimiento de quejas ¥ reclamos ks
B-|Trabajos por contrato ks
7-|Técnicas y metodos de almacenamiento ks
8- |Seguridad e higiene ocupacional ks
9-|Sisterma SAP Business One s
10-|Ingles ks

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1-|Proactivo

2-|Ordenado

3-|Capacidad de trabajar bajo presidn

4-|Capacidad de aprendizaje

5-|Métodico

B-|Fensamiento analitico ¥ estratégico

7-|Don de mando y liderazgo

8- |Habilidad de negociacidn ¥ convencimiento

9-|Habilidad de comunicacidn

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2. Verificador de entrada y salida

Se encarga de verificar que el producto sea despachado contra factura
comparando cantidades fisicas y la calidad del producto a entregar. Debe de
contar con estudios de diversificado o como minimo tercero basico; debe

poseer buenas relaciones personales y una excelente atencion al cliente.

Tabla IX. Perfil de competencias para verificador de entrada y salida

Perfil de Puestos por Competencia
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
VERIFICADOR DE ENTRADA Y SALIDA

1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propésito General del Puesto/Resy hilidad Principal del Puesto:

Yerificar el producto gue se despacha contra factura comparando cantidades fisicas y la calidad del producto a
entregar.

1.2. Cualificaciones/Experiencia requerida para el puesto
1- Poseer como minimo tercero basico.
- Deseable estar cursando el ciclo diversificado.
- Experiencia en puesto similar, de preferencia que conozea nuestros productos.
- Experiencia en manejo de personal.
- Buenas relaciones humanas.

2
3
4
5

B- Buen concepto de sewicio al cliente.

1.3. Belaciones de autoridad

1.3.1. Facultado para autorizar/liberar:

1- Entrega de producto a clientes con 4- Entrega de productos con manual autorizado
factura
2- Entrega de consurno interno con 5- Recepcidn de devoluciones autorizadas
reguisician
3- Entrega de producto a proyecto - Cumplir con los procedimientos de sequridad
transferido en el sistema 7- Organizar carga de furgones, basado en
1.3.2. Reporta a:
Funcionalmente a: Linealmente a:
1- Jefe de Bodega de Producto Terminado 1- Encargado de Bodega
1.3.3. Le reportan:
Funcionalmente: Linealmente:
1- Ninguno 1- Ayudante de Bodega
2- Transportistas subcontratados
1.3.4. Otras relaciones de autoridad:
1- Administrador de Proyectos
2- Planificador de Rutas
3- Operador de Produccidn
4- Encargado de Exportaciones
5- Administrador de “entas
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Continuacion de la tabla IX.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
VERIFICADOR DE ENTRADA Y SALIDA

2. PERFIL DE RELACIONES ¥ PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos que proveen insumos 2.1.2. Insumos que le provee el puesto

1- Operador de Produccidn 1- Producto terminado para almacenar y
despachar

2- Planificador de Rutas 2- Documentos para despacho al cliente
y transporte para enviar

3- Administrador de “entas 3- Facturas para despacho de clientes

4- Encargado de Bodega 4- Coordinacion del trabajo

5- Ayudante de Bodega 5- Producto separado para despacho

2.2. Procesos/Responsabilidades:

Proceso 1: |ﬁ|macenamientu y preservacion de los productos

Descripeidn del proceso:  Cumplir con las normas de manejo, almacenaje, embalaje v proteccidn de los productos.

Proceso 2: |Conﬁahi|idad de Inventarios

Aszegurarse que al momento de despacho de productos, estén ya registrados en el
Descripcidn del proceso:  sisterna de inventarios, para garantizar que no existan diferencias entre el sisterna y las
cantidades fisicas.

Proceso 3: |Seguridad Industrial

Descripeion del proceso: - Cumplir con las normas de sequridad que estén establecidas.

Proceso 4: |Despachos de Exportacidn

Descripcidn del proceso: Werificar todas los productos que salen para exportacidn.

2.3. Plan de Carrera y Sucesidn

2.3.1. Plan de Carrera 2.3.2. Plan de Sucesion
1- Encargado de Bodega 1- Receptor de Produccidn
2- Planificador de Rutas

3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS

Nivel de conocimiento

3.1. Conocimiento 1: Basico | 2: Intermedio | 3: Avanzado

1- Clasificacion de importaciones recibidas Ed

2-  Entrega de porducto a clientes i
3-  Cubicaje de cargas i
4- Manejo de equipo de bodega kit
5-  Carga de furgones de exportacion H

B- Conocimiento de computacidn i

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1-  |Proactivo

2-  |[Ordenado
3- |Capacidad de trabajar bajo presidn
4- |[Integro

5-  |Adaptable al medio

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3. Receptor de produccién

Es el encargado de recibir y almacenar en racks y camas los productos
fabricados, asi como, de mantener las bodegas limpias y ordenadas. Debe de

laborar en turnos rotativos.

Tabla X. Perfil de competencias para receptor de produccion

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestidn de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
RECEPTOR DE PRODUCCION

1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propdsito General del Puesto/Responsabilidad Principal del Puesto:
Recibir y almacenar en racks vy camas los productos fabricados, asi como de mantener las bodegas limpias ¥
ordenadas.

1.2 Cualificaciones/Experiencia requeridas para el puesto:
1- Poseer como minimo tercero basico
2- Deseable estar cursando el ciclo diversificado
3- Estar dispuesto a laborar en turnos rotativos (nacturno £ diurnag)
4- Mo requiere experiencia
1.3. Relaciones de autoridad
1.3.1. Facultado para autorizar/liberar:
1- Minguno
1.3.2. Reporta a:
Funcionalmente a: Linealmente a:
1- Jefé de Bodega de Producto Terminada 1- Encargado de Bodega
1.3.3. Le reportan:
Funcionalmente: Linealmente:
1- Minguna
1.3.4. Otras relaciones de autoridad:
1- Operador de Produccian
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Continuacion de la tabla X.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
RECEPTOR DE PRODUCCION

2. PERFIL DE RELACIONES ¥ PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos gque proveen insumos 2.1.2. Insumos gue le provee el puesto
1- Operador de Produccidn 1- Producto terminado para almacenar.
2- Jefe de Bodega de Producto Terminado / 2- Directrices sobre tareas en la recepcian
Encargado de Bodega de productos fabricados, almacenaje,
conteos, orden y limpieza.

2.2. Procesos/Responsabilidades:

Proceso 1: |Almacenamientu y preservacion de los productos

Curmplic con las normas de manejo, almacenaje, embalaje y proteccidn de los

Descripcidn del proceso: productas.

Proceso 2: |Conﬁahi|idad de Inventarios

Descripcidn del proceso:  Participacidn en los conteos ciclicos y en el adecaudo almacenamiento.

Proceso 3: |Seguridad Industrial

Descripcidn del proceso: Cumplir con las normas de seguridad que se establezcan.

Proceso 4: |Despachos de Exportacidn

Descripcidn del proceso: Despachar y cargar furgones para exportacian.

2.3. Plan de Carrera y Sucesidn

2.3.1. Plan de Carrera 2.3.2. Plan de Sucesidon

1- Operador de Produccidn 1- Ayudante de Bodega
2- Verficador de Entrada v Salida

3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS

31. Conocimiento Nivel de conocimiento
1: Basico | 2: Intermedio | 3: Avanzado
1- |Conteo de inventarios ciclicos ®
2- |Estibamiento de producto terminado X
3- |Entrega y recepcidn de productos x
4- |Manejo de equipo de bodega s

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1- |Ordenado
2- |Capacidad de trabajar bajo presidn
3- |Integra

4-  |Adaptable al ambiente

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4. Encargado de bodega

Su funcion principalmente es la de mantener los indices de producto no

conforme por mal almacenaje, dentro del rango establecido.

Tabla XI. Perfil de competencias para encargado de bodega

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestidn de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
ENCARGADO DE BODEGA

1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propisito General del Puesto/Responsabilidad Principal del Puesto:

Supervisar y coordinar el desempefio de las funciones de |a bodega de producto terminadao, velandao por el
cumplimiento de las normas y procedimientos establecidos.

1.2. Cualificaciones/Experiencia requeridas para el puesto:

1- Poseer titulo a nivel diversificado

3- Experiencia en la administracidn de bodegas
4- Experiencia en manejo de personal

5- Buenas relaciones hurmanas

B- Conocimiento en computacion

2- Deseable estar cursando estudios a nivel universitario

1.3. Belaciones de autoridad

1.3.1. Facultado para autorizar/liberar:

1- Entrega de producto a clientes con
factura

2- Entrega de producto consumo interno
3- Entrega de producto a proyecto con
transferencia

4- Recepcion de devoluciones
5- Permisos al personal a su cargo

B-  Requisiciones para retiros de insumos

7. Ajustes de inventario con requisicidn en el
sisterna

8- Transferencias de inventario

. Reporta a:

Funcionalmente a:
1- Gerente de Almacenes

Linealmente a:
1- Jefe de Bodega de Producto Terminado

. Le reportan:

Funcionalmente:
1- Receptor de Produccidn
2- Ayudante de Bodega
3- Operadaor de Montacargas

Linealmente:
1- Yerificadores de Entrada y Salida

. Otras relaciones de autoridad:

1- Jefes de Turno de Manufactura

2- Jefe de Contral de Calidad

3- Jefe de Ingenieria

4- lefe de Control Estadistico

5- Jefe de Importaciones, Exportaciones y
Compras Locales

G- Planificador de rutas

7- Jefe de servicio al clignte

8- Administrador de Proyectos
9- Administrador de Ventas
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Continuacion de la tabla XI.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
ENCARGADO DE BODEGA

2. PERFIL DE RELACIONES ¥ PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos gue proveen insumos 2.1.2. Insumos gue le provee el puesto
1- Encargado de Compras Locales 1- Ordenes de compras locales
2- Encargado de Compras de Importacidn 2- Ordenes de compras de importacidn
Frograma de conteos ciclicos de
3- Gerente de Almacenes 3- inventarios, estadisticas de almacenes
4- Jefe de Bodega de Producto Terminado 4- Directrices sobre tareas por desarrollar
en las bodegas
5- Operador de Control Estadistico 5- Reporte electrénico de produccidn
b- Receptor de produccidn B- Reporte de produccidn
2.2. Procesos/Responsabilidades:
Proceso 1: |Almacenamientn y preservacion de los productos

Garantizar gue los productos sean manejados, almacenados, embalados ¥ protegidos

Descripcidn del proceso:
P P adecuadamente.

Proceso 2; |Cunﬁahi|idad de Inventarios
“elar porgque todos los movimientos de productos gueden registrados en el sisterma de
Descripcidn del proceso;  inventarios, para garantizar que no existan diferencias entre el sistema y las cantidades
fisicas.
Proceso 3: |Seguridad Industrial

Descripcidn del proceso: Supervisar que se cuente con el equipo vy con condiciones seguras de trabajo.

Proceso 4: |Despachos de Exportacidn

Descripcidn del proceso: Supervisar el despacho de exportaciones

Proceso 5: |Supervisi6n general de personal de almacén

Descripcion del proceso; “elar por el cumplimiento de las responsabilidades del personal a su cargo.

Proceso 6: |Recepcifm de productos comprados localmente y de importacign.

Garantizar que los productos recibidos, vengan completos y se registren en el sisterma

Descripcidn del proceso: . .
R P de inventarios.

2.3. Plan de Carrera ¥y Sucesidn

2.3.1. Plan de Carrera 2.3.2. Plan de Sucesidn
1- Jefe de Bodega de Producto Terminado 1- “erificador de Entrada y Salida
2- Supervisor de Produccidn 2- QOperario de Produccidn
3- Personal externo

3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS

3.1. Conocimiento Hivel de conocimiento
1: Basico 2: Intermedio | 3: Avanzado
1-  Computacidn ®
2- Administracidn y manejo de persanal n
3-  Trazahilidad e identificacian X
4- Administracidn y manejo de inventarios b
5-  Seguimiento de guejas y reclamos ®
B-  ldioma Ingles H

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1-  |Proactivo

2-  [Crdenado

3- [Capacidad de trabajar bajo presian

4-  |Capacidad de aprendizaje

8- [Métodico

G- |Comprometido

7- [Habilidad de comunicacidn

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.5. Ayudante de bodega
Sus responsabilidades estan enmarcadas dentro de tareas especificas,
como la de carga y descarga de camiones y contenedores y preparar pedidos

requeridos por clientes internos como externos.

Tabla Xll.  Perfil de competencias para ayudante de bodega

Perfil de Puestos por Competencias

Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
AYUDANTE DE BODEGA

1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propésito General del Puesto/Responsabilidad Principal del Puesto:

Recibiry amacenar los productos comprados v fabricados, preparar y cargar en el transporte los productos
vendidos a los clientes, mantener las bodegas limpias y ordenadas, participar en inventario selectivos, corte de
lamina pedidos especiales.

1- Poseer como minimo tercero basico
2- Estar dispuesto a laborar en turnos rotativos (nocturno / diurmo)
3- Norequiere experiencia
1.3. Relaciones de autoridad
1.3.1. Facultado para autorizarfliberar:
1- Minguno
1.3.2. Reportaa:
Funcionalmente a:
1- Jefé de Bodega de Producto Terminado
1.33. Le reportan:
Funcionalmente:
1- Mingung
1.3.4. Otras relaciones de autoridad:
1- Operador de Produccion
2- Transportista subcontratado

Linealmente a:
1- Encargado de Bodega

Linealmente:
1- Ninguno
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Continuacion de la tabla XII.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
AYUDANTE DE BODEGA

2. PERFIL DE RELACIONES Y PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos que proveen insumos 2.1.2. Insumos que le provee el puesto
1- Operador de Produccian 1- Producto terminado para almacenar
2- Jefé de Bodega de Producto Terminado / 2- Directrices sobre tareas en la recepcion de
Encargado de Bodega productos fabricados, almacenaje, conteos,
ordeny impieza.
3- Proveedores 3- Productos comprados

2.2. ProcesosiResponsabilidades:

Proceso 1

: |Almacenamiento y preservacion de los productos

procesg

Descripcian del

Cumplir con las normas de manejo, almacenaje, embalaje y proteccion de los productos

Proceso 2

. [Confiabilidad de Inventarios

procesg

Descripcian del

Participacion en los conteos ciclicos y en el adecuado almacenamiento de producto.

Proceso 3

. |[Seguridad Industrial

procesg

Descripcian del

Cumplir con las normas de seguridad que se establezcan.

Proceso 4

: |Despachos de Exportacion

proceso

Descripcidn del

Despachary cargar furgones para exportacidn y camiones locales.

Proceso 5

. |Limpieza de bodegas

proceso

Descripcidn del

Mantener las areas de trabajo limpias y ordenadas.

Pr B:

|R pcion de productos comprados localmente y de importacion.

Descripcidn del

Recepcion de productos comprados y depacho a clientes

2- Receptor de Produccion
3- Operador de Montacargas

proceso
2.3. Plan de Carrera y Sucesién
2.3.1. Plan de Carrera 2.3.2. Plan de Sucesién
1- Operador de Produccion 1- Transportista subcontratado

3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS

s . Nivel de conocimiento
3.1. Conocimiento 1: Basico 2: Intermedio | 3: Avanzado
1-  Conteo de inventarios ciclicos X
2- Estibamiento de producto K
3-  Entregay recepcion de productos K
4-  Manejo de equipo de bodega A

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1- |Crdenado

2- |Capacidad de trabajar bajo presion
3- |Integro

4- |Adaptable al ambiente

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.6. Operador de montacargas

Es el encargado de preparar las exportaciones paletizadas; movilizar
tuberia de altos diametros para almacenar y despachar. Debe poseer

experiencia en manejo de montacargas, el turno es rotativo.

Tabla Xlll.  Perfil de competencias para operador de montacargas

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
OPERADOR DE MONTACARGAS
1. PERFIL GENERAL DEL PUESTO

1.1. Propésito General del Puesto/Responsabilidad Principal del Puesto:

Preparar exportaciones paletizadas, cargar pallet en rastra, movilizar tuberia de altos diametros para almacenary
despachar. Descargar rastras con productos importados y ordenar tarimas vacias

1.2 Cualificaciones/Experiencia requeridas para el puesto:
1- Poseer como minimo tercero basico
2- Estar dispuesto a laborar en turnos rotativos (nocturno / diurmao)
3- Experiencia en manejo de montacargas (eléctrico y diesel)
4- Experiencia en bodegas
1.3. Relaciones de autoridad
1.3.1. Facultado para autorizarfliberar:
1- Minguno
1.3.2. Reporta a:
Funcionalmente a: Linealmente a:
1- Jefé de Bodega de Producto Terminado 1- Encargado de Bodega

2- Verificador de Entrada y Salida

1.3.3. Le reportan:

Funcionalmente: Linealmente:
1- Minguno 1- Minguno
1.3.4. Otras relaciones de autoridad:

1- Operador de Produccion
2- Transportista subcontratado
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Continuacion de la tabla XIII.

Perfil de Puestos por Competencias
Sistema de Gestion de Recursos Humanos por Competencias
Puesto
OPERADOR DE MONTACARGAS

2. PERFIL DE RELACIONES Y PROCESOS

2.1. Puestos proveedores del puesto descrito:

2.1.1. Puestos que proveen insumos

2.1.2. Insumos que le provee el puesto

1- Receptor de Produccién

- Jefe de Bodega de Producto Terminado /
Encargado de Bodega

3- Clientes internos
4- Clientes externos {locales v exportacion)

1- Producto terminado para almacenar

2- Directrices sobre tareas en la recepcion de
productos fabricados, almacenaje, conteos,
ordeny limpieza

3- Movimientos de producto

4- Carga de productos para el transporte

2.2. ProcesosiResponsabilidades:

Proceso 1.  [Movimiento de productos

Descripcion del Efectuar movimientos dentro de las bodegas.

proceso:

Pr 2: |R pcién de productos comprados localmente y de importacién.

Descripcidn del

Apoyo en la bodega de producto terminado.

proceso:
Proceso 3: |Limpieza de bodegas

Descr\pqon del Mantener las areas de trabajo limpias y ordenadas

proceso:

Proceso4: [Confiabilidad de inventarios

Eriig‘sguon del Apoyo en inventarios ciclicos de los productos que se distribuyen
Proceso 6: |Limpieza de bodegas

Descnpqon del Mantener las areas de trabajo limpias v ordenadas.

proceso:

Proceso B [Revision de montacargas

Descripeion del Rexvisidn diaria del funcionamiento del montacargas

proceso:

2.3. Plan de Carreray Sucesién

2.3.1. Plan de Carrera

2.3.2. Plan de Sucesién

1- Operador de Produccion
2- Werificador de Entrada y Salida

1- Ayudante de Bodega

3. COMPETENCIAS COGNOCITIVAS

P Nivel de conocimiento
3.1. Conocimiento 1: Basico 2: Intermedic | 3: Avanzado

1-  Conteo de inventarios ciclicos A

2-  Manejo de montacargas (eléctrico y diesel) X

2- Medidas de sequridad para el uso de montacargas X

4-  Paletizar producto A

5-  Carga de rastras para exportacion X

6-  Limpieza de bodegas X

4. COMPETENCIAS ACTITUDINALES

1- |Qrdenado

2- |Capacidad de trabajar bajo presidn
3- |Proactivo

A |Integro

5- |Adaptable al ambiente

Fuente: elaboracion propia.
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3.3. Despacho de producto terminado

Con la factura emitida por servicio al cliente el operador realiza el
consolidado de la factura 'y el embalaje de forma adecuada con sus respectivas

identificaciones y especificaciones del cuidado de cada producto.

Para cada producto por sus distintas variables logisticas, por su peso,
densidad y forma se debe de cumplir con el procedimiento de despacho de

producto, para evitar errores de operacion.

3.3.1. Procedimiento para el despacho de producto en bodega

Con el proposito de asegurar que los pedidos de los clientes sean
entregados en forma oportuna, precisa y a la vez en un estado Optimo de
conservacion. Se propone el instructivo de trabajo para transporte de producto

terminado (despacho y salida) a continuacion se detallan los objetivos de este

instructivo:

. Emision de factura. Una vez emitida se ubica en el casillero de rutas de
transporte.

o El coordinador de transportes revisa al inicio de cada dia, la

documentacion y determina de acuerdo con las cantidades indicadas en
los envios si se completa la capacidad de los distintos vehiculos de

carga.

o El coordinador de transportes asigna la carga de los vehiculos de
acuerdo con los dias de despacho cada vez que se completa la carga

para un vehiculo de transporte local.

69



Con los documentos organizados para la carga de cada vehiculo de
transporte, el coordinador de transportes solicita el vehiculo para la
carga, proporciona la copia de la documentacién para preparar y retirar la
carga de la bodega, le entrega la documentacion original al Verificador
de salida para la verificacion y cuantificacion de la tuberia a despachar,

firmando al salir de la bodega.

Una vez verificados los materiales, el transportista procede a la carga del
vehiculo respetando los lineamientos de estiba para los distintos
materiales y de acuerdo con la ubicacion geogréfica de los clientes en la
ruta de entrega.

Se retira el vehiculo del Area de Carga e inicia su ruta de entregas
conforme a las instrucciones recibidas y respetando el dia de entrega

correspondiente.

El transportista traslada el producto terminado hasta el cliente. En los
casos en los que proceda, el transportista debe solicitar al cliente que le
indique el lugar donde debe ser descargada la mercaderia. Posterior a
eso, si el transportista considera que el lugar no es el mas idéneo, debe
asesorar al cliente sobre cuéles deben ser las condiciones adecuadas

para almacenar la mercaderia.
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o Por otro lado, si el transportista considera que las condiciones del sitio no
son adecuadas, implicando riesgo para el producto, debe de comunicar
inmediatamente al coordinador de transportes, quien a la vez contacta al
cliente y le indica que el material se dafara al quedar mal estibado o
almacenado, si el cliente insiste en recibirlo en dichas condiciones, el
transportista debe anotar en los envios que el material se ha dejado en
determinadas condiciones de almacenamiento bajo cuenta y riesgo del

cliente.

o Est4 prohibido que los transportistas cobren dinero por servicios de
almacenaje ajenos a los acordados a los clientes.

o Al finalizar la ruta de transporte, el transportista procede a la devolucion
de envios firmados por los clientes y a la vez reporta el kilometraje

recorrido.
o Con el reporte del transportista, el coordinador de transportes verifica la
devolucion de todos los documentos asignados y procede al registro del

gasto del flete, a la finalizacion y contabilizacion del viaje.

Por lo anterior, se detalla a continuacion el diagrama de proceso de

despacho de producto a clientes.
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Figura 32. Diagrama de flujo despacho de producto a clientes

Diagrama de flujo
Despacho de producto a clientes
Analista: Nelson Lara Hoja: 1/1
Fecha: agosto de 2011 Version: 1

—

~
4

Emisién de factura

Revision de rutas diarias y la documentacion
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Asignacion de carga

%

\\\
/n

Preparacion de producto a cargar

Verificacién y cuantificacién del producto a despachar

—

~
4

Carga del vehiculo

Traslado de producto a cliente

4

Entrega del producto

Entrega de registro de envio
firmado para cliente

~
y

—{ )

Registro de gastos de flete y
contabilizacién total del viaje

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Apilamiento de producto terminado

Las tuberias de PVC se deben apilar de tal forma que quede cubierta en
toda su extension. Estas se almacenaran sobre una plancha de tuberias,

teniendo en cuenta que no sea golpeada en las puntas.

La tuberia se debera apilar levantandola o deslizandola en forma lenta
para evitar el maltrato de la misma, debiéndose apoyar uniformemente en toda

su longitud.

No se apilard tuberia a la intemperie por tres o cuatro meses. De ser
necesario se utilizardn cubrimientos que permitan la circulacién del aire al

interior.
Las tuberias rigidas se deben posicionar de manera que las tuberias

ubicadas en un nivel superior se apoyen sobre bases intermedias, como se

esquematiza en la figura 33.
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Figura 33. Apilamiento de tuberias en racks

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

La tuberia con espiga se apilara alternada con tuberia de extremo liso, de

la forma que se indica la figura 34.
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Figura 34. Apilamiento de tuberias con espiga

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

En general los tubos de Novafort de hasta 24” se embalan como
unidades, también se pueden realizar cargas unificadas utilizando una slinga

como las que se muestran en la figura 35.
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Figura 35. Slingas

Fuente: www.solucionesdecarga.com.mx. [Consulta en Julio de 2011].

Los accesorios se deberan almacenar en cajas de carton u otro embalaje
adecuado para prevenir deterioro o deformacién y con la debida identificaciéon

del tipo de accesorios 0 componentes que contienen.

3.4.1. Superficies de almacenamiento

Las tuberias de PVC se almacenardn en estanterias hechas de acero
inoxidable con remaches de tipo perno, en camas en el piso sobre el suelo libre
de obstaculos. Cuando la tuberia se almacene en estanterias, deben
intercalarse campanas con puntas, para evitar que se dafien por el peso. Ver

figura 36.
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Figura 36. Tuberia almacenada en estanterias

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

3.4.1.1. Apilamiento cubico
Esta forma de almacenaje se refiere a cama cuadrada/ cubica, dejando

campanas intercaladas en cada cama. Las camas deben amarrarse con lazos
de seda, para evitar que la tuberia ruede de las distintas camas. Ver figura 37.
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Figura 37. Tuberia almacenada en forma cubica

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

Como variante del apilamiento cubico se propone una tabla de cantidad de
tubos que se pueden atar, estos son los tubos mas criticos dafiados por mal
manejo dentro de la bodega; la tabla XIV se hizo con base en entrevistas

realizadas al personal de la bodega, acerca de sus experiencias con tuberia de
este tipo danada.
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Tabla XIV.

Cantidad de tubos para apilamiento cubico

PRODUCTO CANTIDAD POR ATADO
Tubo de 2" x 315 PSI Blanco 30 unidades
Tubo de 2" x 315 PSI Gris 30 unidades
Tubo de 2" Sch-40 20 unidades
Tubo de 2" CPVC 50 unidades
Tubo de 2" Ducto 80 unidades
Tubo de %" x Sch-40 15 unidades
Tubo de %" x Sch-80 10 unidades
Tubo de %" x 250 PSI 25 unidades
Tubo de %" x 200 PSI 30 unidades
Tubo de %" CPVC 25 unidades
Tubo de %" Ducto 50 unidades
Tubo de 1”7 Sch-40 10 unidades
Tubo de 17 x 160 PSI 20 unidades
Tubo de 17 x 250 PSI 15 unidades
Tubo de 1”7 Ducto 50 unidades
Tubo de 1 %4” Brocha 30 unidades
Tubo de 1 %" Ducto 30 unidades
Tubo Conduit de 20 mm 80 unidades
Tubo Conduit de 25 mm 50 unidades
Tubo de 2" x 250 PSI 30 unidades
Tubo de %" x 160 PSI 30 unidades

Fuente: elaboracion propia.
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3.4.1.2. Apilamiento piramidal
Cuando la cantidad de tubos a estibar son pocos, se usaria la cama
piramidal, principalmente cuando son tuberias de altos diametros tanto Novaloc

como Novafort, esto como se muestra en la figura 38.

Figura 38. Tuberia almacenada en forma piramidal

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.
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A continuacion con base en entrevistas con el jefe de Bodega de Producto
Terminado y demas personal de bodega, se muestra la tabla XV la cual es una
propuesta para una buena practica de almacenaje de todos los productos que

se almacenan dentro de las instalaciones.

Tabla XV.  Précticas para almacenamiento de producto terminado
Descripcién
del Alcance Mejores préacticas de preservacion del producto
producto
o =9 o
8 85 3
Nombre g- -°5’_'§ = Manejo Embalaje | Almacenamiento | Proteccion
o 3 2
] oo o
Blogues
flejados y
unidades . Bodega
Montacargas Bloques flejados, | techada,
Maderas XX sueltas ) )

y manual 5 niveles de alto | libre de
sobre humedad
polines de
madera
Blogues
Lece, Y | sooeos

Tableros de Montacargas Bloques flejados, | techada,
XX sueltas : ]
madera y manual 5 niveles de alto | libre de
sobre
. humedad
polines de
madera
Lamina ) Bodega
plana Fibrolit Sol_)re tarima - o techada,
ara XX Manual N/A polines de libre
para madera
interiores humedad
Lamina )
. Sobre tarima o
plana Fibrolit XX Manual N/A polines de Bodega
para techada
. madera
exteriores
Cielos falsos Sobre tarima o Z%?}Z%z
y material de | XX Manual N/A polines de libre ’de
suspension madera humedad
Unidades
con bolsa | Estanteria, Bodega
plastica tarimas de | techada,
Puertas XX Manual sobre madera, 1 nivel|libre de
tarimas de | de alto humedad
madera
Laminas XX Montacargas | Tarimas de | En tarimas de | Bodega
metélicas y manual madera madera techada
Lamina Montacargas | Tarimas de | En tarimas de | Bodega
- XX
plastica y manual madera madera techada
Perfileria Montacargas | Tarimas de End tarimas  de Bodega
metalica XX y manual madera macdera Y| techada
estanteria

81




Continuaciéon de la tabla XV.

Descripcion del

producto Alcance Mejores practicas de preservaciéon del producto
g [ g | ¢
g L 3
Nombre g- -"é_g g Manejo Embalaje | Almacenamiento | Proteccion
o 3 2
O oo o
Angulares para Montacargas | Sin En tarlmas_ de Bodega
; XX . madera apiladas
letrinas y manual embalaje - techada
a tres niveles.
. En tarimas de Bodega
Montacargas | Tarimas de . techada,
Tableros de yeso XX madera, 4 niveles | .
y manual madera de alto libre de
humedad
. J— En tarima de
A(l)slilgtr;ltsntoermmo de XX Manual Rollos madera, 1 nivel Eﬂ%‘:}i%i
P de alto
Cajas de
Manual, carton, Tarimas de Bodega
. sacos de techada,
Accesorios de PVC | XX tractor y o madera e
polietileno, . libre de
montacargas - estanteria
tarimas de humedad
madera
_ Manual, Tarimas de _ Bodega
Accesorios madera, Tarimas de | techada,
i XX tractor y ) A
metélicos montacargas | €8S de | madera libre de
9 madera humedad
Canastas Bodega
. Manual, o
Accesorios XX tractor v na metalicas, techada,
manuales de PVC apilables a 4| libre de
montacargas H
niveles y en rack | humedad
Bodega
Pegamentos techada,
adhesivos, Manual y | Cajas de Estangena libre de
. - XX ) especial para | humedad,
impermeabilizantes montacargas | cartén S
pegamentos ventilacion
y selladores y
temperatura
Estanteria, 16
rollos por tarima,
3 niveles de alto
en el piso,
canastas Bodeaa
Rollos metalicas, 4 9
Manguera conl xx Manual Y| embalados | niveles de alto techada,
forro (riego) montacargas connailon |(las rejilas vy libre de
: humedad
tarimas se
pueden
almacenar en

rack a 4 metros
de alto)
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Continuaciéon de la tabla XV.

Descripcién
del Alcance Mejores préacticas de preservacion del producto
producto
25 [zzz| =2s . . . )
Nombre SR s 23 =] Manejo Embalaje | Almacenamiento Proteccion
O = o o D,_. )
Estanteria, 5 rollos
por tarima, 1 nivel
Manguera de alto, canastas | Bodega
lang Manual y | Rollos sin | metélicas, 4 niveles | techada,
sin forro | XX . - )
) montacargas | embalaje | de alto. . (las rejillas | libre de
(riego) -
y tarimas se pueden | humedad
almacenar en rack
a 4 metros de alto)
Tarimas a 1.50 de
Manauera Rollos sin | altura, rejillas

guera embalaje, |apilables a  4|Bodega
para _Je_lrdm solo niveles. Las rejillas | techada
en distintos XX Manual . - ) '

etiqueta y tarimas pueden | libre de
colores y | h dad
medidas con almacenarse en | humeda
logotipo rack de 4 metros
de alto
Tarimas de Madera,
1 nivel de alto,
rejillas metélicas
apilables a 4
Letrinas XX Manual Y1nA niveles. Las rejillas Bodega
montacargas : techada
y tarimas pueden
almacenarse en
rack de 4 metros
de alto
Pozos de XX Manual Y| na Sobre el piso de la | Bodega
Visita montacargas bodega, rack techada
Estanteria, rack,
Coplas XX Manual Y na sobre el piso, 5 Bodega
Novaloc montacargas . techada
niveles de alto
Daer%oseitoja Manual Sobre el piso de la Bodega
P gua y XX Y nia bodega, 2 niveles 9
fosas montacargas de alto. rack techada
sépticas '
Unidades
Tuberia de XX Manual y | sueltas, Estanteria, camas N/A
PVC blanca montacargas | atados y | en pisoy pallets
Pallets
Tuberia de Bodega
PVC naranja Unidades . techada, no
Estanteria y camas
(BAP, XX Manual sueltas y en piso exponer por
ducto atados P més de 30
eléctrico) dias al sol
Tuberia de i%?]i%i no
PVvC DB Unidades | Estanteria y camas '

. XX Manual . exponer por
(amarillo 'y sueltas en piso ]
naranja) mas de 30

dias al sol
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Continuaciéon de la tabla XV.

Descripcién

del Alcance Mejores practicas de preservacion del producto
producto
o T 9 o
g g5 3
Nombre g -gf, g Manejo Embalaje | Almacenamiento | Proteccién
o 23 2
@) o o o
Tuberia de XX Manual Unidades Estanteria _ Yl nA
PVC celeste sueltas camas en piso
Bodega
p Unidades . techada, no
Tuberla_ de XX Manual Y| sueltas y Estanteria, exponer por
PVC gris montacargas camas en piso J
pallets méas de 30
dias al sol
p Unidades Camas en piso
Tuberia XX Manual Y| sueltas y | apilados  segun | N/A
Novaloc montacargas -
pallets necesidad
Tuberia
Novafort
(blanca y Estanteria,
naranja) XX Manual YA camas en piso y | N/A
- montacargas -
pequefios y arriba de rack
grandes
diametros
Tuberia Manual En tarimas | Intemperie
metalica XX YINA apiladas a nivel | y bajo techo
montacargas - =
Dretuco. de piso no se dafia.
Tuberia XX Manual N/A Ro_llos sobre | Bodega
Drenaflex tarimas techada
Canales vy
bajantes de | XX Manual Bqlsa de Estanteria Bodega
PVC nailon techada
Cajas de Bodega
Bombas XX Manual y | carton y | Tarimas sobre | techada,
para agua montacargas | carretillas piso de bodega libre de
ensambladas humedad
Geo;iesﬁtenﬁ]zs XX Manual y | Empacado Tarimas de | Bodega
)c;e gas Hum montacargas | con nailon madera y piso techada
Trampas .
parapgrasa Ap_lladas ~en
) tarimas, piso y
23, 70 y 90 Unidades . Bodega
- XX Manual rejillas de metal
litros, sueltas techada
tapaderas De 23; It 9, 701t
para trampa 6, 90M1t3V
Candelas XX Manual Unidades Piso, tarima, | Bodega
domiciliares sueltas rejillas techada
Tubg(la Unidades Apilables en
metalica por Manual y | sueltas y . Bodega
b XX tarimas de
piezas montacargas | embaladas madera v piso techada
Dretuco con fleje yp
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Continuaciéon de la tabla XV.

dDeels;rr(')%ilgtg Alcance Mejores précticas de preservacion del producto
(=] T O (o]
o @ = o
< 30 S : . | AlImacenamien -
Nombre Q =T 2 Manejo Embalaje to Proteccion
- °T 2
O 0O o o
Unidades Bodega
techada
sueltas y
. embalados en separada de
Unidades tarimas y otros
. Montacargas |sueltas vy . productos,
Desinfectantes | XX y manual embalados gsta}ntena. Los los liquidos
en tarimas liquidos - deben con diques
contar con| e
diques de contencion
contencion

de derrames

Fuente: elaboracion propia.

3.5. Clasificacion de zonas de almacenaje

El costo de las operaciones que se efectian en un almacén depende muy
directamente de la facilidad con que puedan realizarse la recepcion del
producto terminado en la bodega respectiva segun su procedimiento
establecido, de la misma manera la preparacion o entrega del producto al
cliente conlleva una logistica similar a la recepcion del producto donde recalca
el uso del procedimiento y los deberes de los trabajadores, por ello depende en
gran medida, de la adecuacion de las zonas o espacios destinados para cada

una de estas operaciones.
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3.5.1. Zona de recepcion y control

Una de las actividades cotidianas de la Bodega de Producto Terminado es
el de descargar las mercancias de los vehiculos es preciso proceder a la
comprobacion de su estado; de las cantidades recibidas acorde a la
documentacion recibida y a la clasificacién de los productos antes de situarlos

en el lugar adecuado de almacenamiento.

Por lo anterior, se ha definido que la implementacién de esta zona
delimitada en el inicio de las entradas externas a las bodegas y el area que se

ha considerado es de 46 metros cuadrados.

3.5.2. Zona de preparacion

Esta zona esta destinada al traslado de los productos, de su lugar original
de almacenaje y su preparacion, para ser enviado el producto/ pedido

adecuadamente al cliente, puede hacerse de las formas siguientes:

o Se realiza una seleccion individual en la que se procedera a recoger un

solo producto de una ubicacién concreta.

o Se asigna a un trabajador una zona de recogido; dentro de su zona, cada

trabajador efectla, su recogida individualmente o por una ruta.

o Para el manejo operativo dentro de esta zona tendra un area de 128
metros cuadrados, este espacio se considera suficiente tomando en
cuenta que la preparacion de pedidos con varios productos, permitira
disminuir la complicacion de las operaciones de clasificacion de los

pedidos.
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Esta zona permitira que se logren agrupar, preparar y embalar
adecuadamente los productos y los pedidos antes de su salida de Bodega de

Producto Terminado.

3.5.3. Zona de salida y verificacién

Al momento de cargar un vehiculo es preciso consolidar la totalidad del
producto a enviar fisicamente contra el facturado, realizando un proceso de

verificacion final del producto con una inspeccion.

En esta zona se incluyen las operaciones de paletizado o colocacion
adecuada del producto sobre el vehiculo que transportara finalmente el
producto. El &area considerada para esta zona abarcara los 95 metros

cuadrados.

En la figura 39 se muestra la distribucién final de las zonas definidas de

Bodega de Producto Terminado.
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Figura 39. Distribucion final de zonas definidas de la Bodega de
Producto Terminado

Zona de salida y
verificacion

Zona de preparacion

Zona de preparacion

_______ L7 . -

Zona de recepcion y
Zaona de control
‘ preparacion

L

Fuente: elaboracion propia, con Autocad 2004.

3.6. Control de inventarios
Hasta ahora se han descrito procedimientos y formas de almacenaje, de

tal forma que el nivel de existencias se mantenga en o6ptimas condiciones,

logrando atender en todo momento la demanda.

88



Seguidamente se expondran algunos temas que se pueden mejorar con
un adecuado control de inventarios para lograr una gestion automatizada y
confiable, creando mejoras en el sistema electronico por el cual se confronta el

nivel de inventarios fisicos.

3.6.1. Métodos computarizados

La actualizacion constante de los sistemas computarizados de control de
inventarios permitir4 incurrir en menos gasto, registros exactos y puntuales
para hacer una logistica muy competente que se puede extender a toda la

empresa.

Se programaran inventarios semanales se realizaran por medio de

muestreo ciclico; esto tendra como objetivo lo siguiente:

o Impactar lo menos posible, los ajustes del inventario mensual
o Tener mas control para las mercancias muestreadas
o Mantener mas control para las mercancias

Las fases que se proponen para realizar este inventario se describen a

continuacion:

o Definir parametros basicos, tales como: la moneda del costo, el centro,
almaceén y tipo de material.

o Asignacion de los niveles de inventarios, especificando que unidades han
de ser incluidas en el inventario por muestreo.

o Formacion de la poblacion; siendo esta el total de unidades del stock

total.
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. Generacion de una estratificacion. Para reducir al minimo el numero de

unidades que deben contarse.

3.6.1.1. SAP Business One

Durante el 2010, se presentd la propuesta a la direccion, sobre la
implementacion del sistema SAP Business One; este sistema ampliaria la
capacidad del sistema electronico utilizado hasta ese momento, el cual era
Baan; este habia sido eficiente pero, no tenia alcance sobre todos los procesos
de la organizacién y aparte, tras el notable crecimiento en el 2010, respecto a
los afios anteriores, se detectd la necesidad de contar con una herramienta que
a nivel global definiera los estados de resultados y a su vez que se viera
reflejado en el EBITDA de la organizacion. Otro punto importante, seria el
hecho de que muchas de las operaciones que se realizan en SAP Business
One, pueden ser evaluadas en cualquier parte del proceso, no necesariamente

hasta que una operacion finalice.

SAP Business One seria entonces, la herramienta principal que definiria

controles que hasta ese momento eran inexistentes.

El sistema, luego de su aprobacién se implementé al iniciar el 2011, cabe
resaltar que especificamente en el Area de Logistica, se utilizan transacciones
gue permiten manejar el flujo de productos, permitiendo mantener los stocks de
los almacenes y sus costos asociados. Este sistema tiene poco tiempo, desde
gue se empezo a utilizar por lo que existen muchas deficiencias para el manejo
del mismos. A continuacién se definen las transacciones que se utilizaran

directamente para la parte operativa de la Bodega de Producto Terminado.
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Figura 40. Transaccion MBST: anulacion de documento

Anular doc.maferial: Accaso

1 Tomar + Detalle  Parametros LYS ...

=
Fe.contabiliz. L
Dioc.material

Ejerc.doc,mat.,

Propuesta para posiciones doc.

Motivo del o,

wale acomparfiamiento rmercancias
Irnpr, _ovvale individual
w0 ale indiv. con txrt-insp
_ovale colectivo

Fuente: Area de Control Estadistico.

Figura 41. Transaccion MB53: disponibilidad de stocks a nivel de

centro

Disponibilidad stocks nivel de centro: Acceso
® &

Disponibilidad del centro
=
Material J

Centro a

(o]

Representacidn
ariante de visualizacidn /SERV.CLIENT
Seleccidn automatica columnas

Stocks cero

Fuente: Area de Control Estadistico.
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Figura 42.

Transaccion MB51:

Lista documentos material

@ & H

Datos de posicidn
Material
Centrao
almacen
Lote
Proveedaor
Cliente
Clase de movimiento
Stock espedial
Orden
Pedido cliente

Datos cab.
Fe.contabilizacicn
Mormbre del usuario

Clase de operacicn

L—
m]

lista de documentos de materiales

(o[l oo e[ e]]

[T T TR TR TR TR TR TR 1)

Referencia

Figura 43.

Transacciéon MB1B:

(o['o[e[%]

Fuente: Area de Control Estadistico.

registro de traspaso de mercancias

Registrar raspaso: Acceso

[ Posicidn nueva

Fecha documento
Wale de material

Texto de cabecera

Por reserva ... Por pedido...  Parametros LWS ...

Fecha contab. 4

Propuesta para posiciones doc,

L rnerirnierto
Centro

Almnacén

Stock especial
Mativa maovimiento

Proponer ineas cero

Wale acompafiamiento mercancias

Impr.

®)v/ale individual
“vale indiv, con tat-insp
“)vale colectivo

Fuente: Area de Control Estadistico.
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Figura 44. Transaccion MB1A: salida de mercancias

Registrar salida de mercancias: Acceso

[l Posicidn nueva | Por reserva ... | Por orden...  Pardmetros LyS ..,

Pot reserva .. (FG)

Fecha docurnento ™ Fecha contab, ~
I
Yale de material |_|

Texto de cabecera
Propuesta para posiciones doc,

I movirmiento Stock especial
Centro Mativo movimiento
&lrnacén Proponer lineas cero

Yale acormpafiariento mercancias

Irnpt, ale individual
# 4 ale indiv, con txt-insp

~IWale colectivo

Fuente: Area de Control Estadistico.
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Figura 45. Transaccion MB52: visualizar stocks en almacén por

material

Visualizar stocks en almacén por material
P &

Selecciones BD

Material a |3|

Centro a |$|

Almacen a |$|

Lote El |§|
Alcance de la lista

Tipo de material a |§|

Grupo de articulas a |$|

Grupo de compras a |§|
Seleccidn stocks especiales

Selec.también stocks especial.
Indicador de stock especial a |§|

Opcianes
Wisalizar sclo stocks neg,
Wisualizar stocks de lotes
5in lineas de stock cera
Mo visualizar valores

Fuente: Area de Control Estadistico.

3.6.1.2. Microsoft Excel

Microsoft Excel es una herramienta poderosa para realizar el conteo fisico
y compararlo con el del sistema en la toma de inventarios. La herramienta del
procedimiento de Conteo Ciclico de Inventarios, visto anteriormente sera el

Reporte de Conteo Ciclico de Existencias, mostrado en la tabla XVI.
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Tabla XVI.

Reporte de conteo ciclico de existencias

Fuente: elaboracion propia.

La confiabilidad de existencias se calculara mediante la formula:

Confiabilidad de inventario = 1

Figura 46.

Modelo de confiabilidad de inventario

articulos contados en la semana

articulos con diferencia

Fuente: elaboracion propia.
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BODEGA DE:
SEMANA:
TESCRIPCION | COSTO | INVENTARD | CORTEO AISTE
CODIGODEL | DEL UNTARIO | TEORICO | MVENTARIO | DIFERENCIA [EXPLICACION | DIFEREWCIA | DIFERENCIA | MATERIAL | DIFERENCIA | DIFERENCIA | CAUSADE | NVENTARIO
PRODUCTO | PRODUCTO | QUETZALES | UMIDADES | FISICOUDS. | UWDADES | UMIDADES | EHUMIDADES | EHQ. DARADG | EMUNDADES | ENO. | DIFERENCIA | TEORICOQ. | FECHA | UBICACION
000 oo o0 000 00 000
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
000 a0 000 000 o0 00
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
00 om0 000 00 000 om0
[ TOTALES 100 000 000 0.00 0.0 0.0 0.0 000 000 0.00
ARTICULOS COHTADOS EN LA SEMAHA: [} CONFIABILIDAD DE LAS EXISTEHCIAS: |
ARTICULOS COH DIFERENCIA: '




3.6.1.3. Capacitacion

La empresa tiene que reconocer que su mayor potencial de crecimiento y
mejora continua se concentra en la fuerza laboral. Debe hacerse conciencia a
los trabajadores en que su trabajo es un aporte para alcanzar las metas y
objetivos trazados por la organizacion.

Para que el personal pueda participar en aportar ideas de mejora es
necesario que reciban capacitacion y concientizarlos de la importancia de
realizar el trabajo con base en los procesos establecidos e instructivos

establecidos dentro de cada area.

Para lograr la mejora en el control de inventarios es importante programar
reuniones, de 2 horas cada una y compartir las mejores propuestas. Siendo
capacitaciones de doble via; ya que, los muchos de los aportes que el personal
operativo brinda, resultan ser de valiosa importancia para agregar a cualquier

propuesta de mejora.

Para que el adiestramiento sea eficaz de forma que se pueda alcanzar un
alto grado de compromiso de parte del personal, se puede contratar por una
empresa especializada en el tema de la Bodega de Producto Terminado y a su
vez se propone el siguiente plan anual de formacion del personal (ver figura 47),
el cual esta enfocado a la formacion del trabajador; asi como, el plan de

deteccién de necesidades de capacitacion (ver figura 48).
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Figura 47.

Plan anual de formacién

Plan anual de formacién

Periodo
. Grupos { Colaboradores a Proveedor/ Meses
Ho Mombre del Entrenamiento P capacitar Instructor
P EFMAMUJJA

1 |Caonocimiento de la politica de RRHH Todos Coord. RRHH
5 MISIEII.'], vision, principios y valores de la Todas oord. RRHH

organizacion
3 Cun_ommlemo de I_Ds_ productos gue se Todos JEPT

fabrican y comercializan
4 |Emergencias Todos JBPT
5 |Manejo ¥ disposicidn final de desechos Todos JBPT
B |Uso y manejo de extintores Todos Global Medical Care
7 Muevas metodologias sobre transporte de Todas JEBET

producto
a Matrlz‘dg aspectos e impactos ambientales Todos JEPT

en logistica
g IdgntlﬂcaC|nn ¥ manejo de productos Tadas JBPT

guirnicos
10 |Proteccidn ambiental Todos JBPT
11 |Prevencidn médica Todos Global Medical Care
12 |MSDS Todos TS

ABREVIATURAS

Vo Bo
RREHH

JBPT: Jefe de Bodega de Producto Terminado
EE: Encargado de Bodega

AB Ayudante de Bodega

VES: Verficador de Entrada y Salida

RF: Receptor de Produccidn

Ol Operador de Montacargas

Fuente: elaboracion propia.
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Figura

48.

Plan de deteccion de necesidades de capacitacion

Accion formativa G d Cronograma (indigue el Fecha Resultados
Tema raiz Objetivo / Necesidad (capacitacidn, traha[P:;ur:s a | mMesomesesenque programada de la Observaciones
Identificada entrenamiento, caj acitar realizara la accion para evaluacign
curso, taller, etc) P farmativa) evaluacidon (Si o No)
Terna weneral i, Clué quiere lograr? No
9 iJué necesidad debe | Actividad para lograrlo i quignes? JIA|S|O[N]|D Eficaz
a formar . eficaz
satisfacerse?
Condiciones
ambientales y seguras Todos
del trabajo
Higiene personal Todos
Lirmpieza y
mantenimiento de las Todos
drea de trabajo
Proveer informacidn al
personal sobre el Equipo de proteccion
desempefio de sus P P Todos
personal
actividades de manera
segura, tal gue sus
} acciones no i i
Sequridad - 'M.ampulacmn E.'E
representen un peligro | guimicos y materiales Todos
ocupacional . . ;
para sus vidas, ni para peligrosos
los compafieros con los
gue interactuan y no
perjudiquen el desartollo | hManejo de equipo mévil Todos
de las actividades
norrales
Sefializacidn preventiva Todos
Plan de emergencia Todos
Reportes de incidentes JBFT, EB

y accidentes
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Continuacioén de la figura 48.

Accidn formativa Grubo de Cronograma (indigue el Fecha Resultados
.| Objetivo / N lad [{ itacid .p mes o meses en que | programada de la .
Tema raiz . y . trahajadores a . - Lo Observaciones
ldentificada entrenamiento, capacitar realizara la accidn para evaluacion
curso, taller, etc) p forrmativa) evaluacign (Si o Noj
Tema neneral & Qué guiere lograr? ho
g 2 3ué necesidad debe | Actividad para logratlo A8 quignes? JIA|S|O|N|D Eficaz
a formar . eficaz
satisfacerse?
Toma d? |_nventanos JBFT EB
ciclicos
Manejo de
devoluciones Todos
Generar infarmacidn Conteo fisica de
confiable al proceso de inventarios Todos
Contabilidad, de tal
forma gue se obtengan
Confiabilidad | estados de resultados controles en Sistema
de Drecisos y : JBPT, EB, VES
. ' SAP Buginess One
Inventarios consistentes. Tener
infarmacion sobre la
disponibilidad del Transacciones del
producto asi coma los | sistema SAP Business| JBPT, EB, VES
stocks a manejar One
Recepcidn de
produccidn Todos
Despacho de producto Todos
a clientes
Accion formativa G d Cronograma (indigue el Fecha Resultados
T . Objetivo / N idad {capacitacio | hrupod e mes o los meses en que | programada de la Ob .
ema ratz ldentificada entrenamiento, colahora ,:"ES A se realizara la accidn para evaluacidn Servaciones
curso, taller, etc) capacitar formativa) evaluacién | (Si o No)
& Qué quiere lograr? .
Tema general a 3, Qué necesidad debe +Qué va a hacer para 14 quignes? JIA|S|[O(MN|D Eficaz Mo
farmar . lograrlo? eficaz
satisfacerse?
Técnicas de
estibamiento Todos
Gjrar:ti;iar fue Zl Buenas practicas del JBPT. OM
produEin terminaco, montacargas '
cuenten con critenos
para el manejo,
Almacenamient ermbalaje, Practicas de
0y preservacion|  almacenamiento y almacenamienta de Todas
del producto proteccidn que tuberias
garanticen los requisitos
de calidad aceptables P i lad
para su reparacdmn, traslado y Todos
comercializacian Earga de camiones
Recepcidn y descarga Todos
de rastras y furgones

Fuente: elaboracion propia.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

La realizacion de este proyecto se hara con base a mejoras considerables
en las operaciones dentro de la Bodega de Producto Terminado y el manejo
adecuado de inventarios; ya que la implementacién se enfoca en la disminucién
de producto no conforme por almacenaje; la disminucion de la accidentalidad a
través de buenas practicas dentro de la bodega y el seguimiento de estas

actividades de mejora continua.

4.1. Pruebas piloto

Una vez realizado el diagnostico inicial para la implementacion del
proyecto se inicié con una charla con el personal de bodega involucrado. El
objetivo de esta charla fue el de concientizar a los encargados de bodega sobre
la importancia de la mejora continua para el beneficio de toda la organizacion

en si.

El sistema a tomar como prueba piloto fue como primer paso la
implementacion de los cinco pilares de la filosofia de las 5 S y se escogi6 la

bodega de accesorios inyectados como area de prueba.

La aplicacion de las 5 S se empezo6 iniciando en los turnos diurnos
contando con la presencia y colaboracion del jefe de Bodega de Producto
Terminado, al igual que el encargado de bodega de accesorios inyectados y los
ayudantes de bodega. Asimismo, se detalla a continuacion la aplicacion de las 5

S con sus respectivos pasos.
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Clasificacion: para el primer pilar de las 5 S se utilizaron dos etiquetas de

identificacion, como las que se muestran a continuacion.

Figura 49. Etiquetas de identificacion

Fuente: elaboracion propia.

Con estas tarjetas se clasifican los elementos necesarios de los
innecesarios. La tarjeta de color azul identifica todas las herramientas e
insumos que son indispensables para el area; la de color naranja, para
identificar todas lo que ya no sirven y debe desecharse. Se encontraron
varios elementos que no tienen significancia dentro de la bodega y solo
obstruyen los procedimientos del Area de Trabajo, los cuales se pueden
considerar como desechos: por ejemplo, wipe sucio, residuos de madera,
materiales de embalaje, carton, herramientas inservibles y recipientes

vacios y productos almacenados dafiados.

Lo siguiente fue transportar y apilar todos los productos que fueron
identificados como innecesarios, para posteriormente disponer de ellos

de una forma adecuada.

Una segunda identificacién fue la de identificar cada una de las
estanterias y los racks con una etigueta como la que se muestra a

continuacion.
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Figura 50. Etiqueta de identificacion de rack

Fuente: elaboracion propia.

Ordenar: una vez clasificados los elementos necesarios para la
operatividad dentro de la bodega, se conversd con los trabajadores del
puesto para analizar cual seria la mejor forma de ordenar los accesorios.
Para ordenar los accesorios se tomo en cuenta la frecuencia con la que
se movilizan los productos, esto en forma ABC. Los estantes cuentan con
cuatro niveles y cada uno se etiquetdé como se definié en el paso de
clasificar.

Un punto importante y fundamental ha sido el de haber creado un listado
de ubicaciones dentro de la bodega para el almacenamiento de toda la
parte de accesorios; esto fue complicado al inicio, pero con el transcurso
del tiempo todo esto resulté de beneficio para los trabajadores y para las

operaciones que realizan en si.
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Tabla XVII.

Etiquetado de racks en forma ABCde AaC

UBICACION NUEVO PRODUCTO
A -1 1 1 A-1-1 914355 TE PWC SCH40 12 MM-1/2" BL CACEM
A -1 2 A-1-2 914371 TE PWC SCH40 SO MM-2" BL CACEM
A -1 3 A-1-3 914373 TE PWC SCH40 62 MM-21/2" BL C/CEM
A -1 2 1 A-2-1 914360 TE PYC SCH40 18 MM-3/4" BL C/CEM
A -1 2 2 A-2-2 914369 TE PYC SCH40 38 MM-11/2" BL CACEM
A -1 2 3 A-2-3 914376 TE P%C SCH40 73 MM-3" BL CACEM
A -1 3 1 A-3-1 914363 TE P%C SCH40 23 MM-1" BL CACEM
A -1 3 2 A-3-2 914367 TE PWC SCH40 31 MM-11/4" BL CACEM
A -1 3 3 A-3-3 914352 TE PWC SCH40 100 Mk-4" BL C/CEM
A - 4 1 A-d-1 924085 PEGAMENTO PVC ESPECIAL 950ML - 1/4G SMTR
A -4 1 A-d-1 924086 PEGAMENTO PVC ESPECIAL 3.79LTRS - 1 SMTR
A - 4 2 A-d-2 924083 PESAMENTO PWC ESPECIAL 120ML - 1732 SMTR
A -1 4 2 Ad-2 938710 PEGAMENTO PYC ESPECIAL 240ML - 1716 SMTR
A -1 4 2 Ad-2 924054 PEGAMENTO PYC ESPECIAL 470ML - 148G SMTR
A -1 4 3 A-4-3 935703 PEGANMENTO PYC ESPECIAL 23 GRS SMTR
A - 4 3 A-4-3 935709 PEGAMENTO PVC ESPECIAL S0 GRS SMTR
A - 4 3 A-4-3 922942 PEGAMENTO SOLWENTE CPVIC 240ML -1/16 GL
A -4 3 A-4-3 908617 SOLDADURA CPYC 1/32GAL
A - 4 4 A-d-4 914357 TE PYC SCH40 125 MM-5" BL C/ACEM
A -1 4 4 A-d-4 914359 TE P%C SCH40 150 MM-6" BL CACEM
A -1 4 4 A-d-4 914362 TE P%C SCH40 200 M-8" BL CACEM
A -1 4 4 A-4-4 914365 TE P%C SCH40 250 M-10" BL CACEM
B -1 3 B-1-3 9085583 CODO PRE 90 2.1/2 PYC SCH40
B -1 2 1 B-2-1 908582 CODO PRE 90 1/2 PWIC SCH40
B -1 2 2 B-2-2 908581 CODO PRE 90 1.1/4 PYC SCH40
B -1 2 3 B-2-3 905584 CODO PRE 90 3 PYC SCH40
B -1 3 1 B-3-1 908585 CODO PRE 90 3/4 PYC SCH40
B -1 3 2 B-3-2 905530 CODO PRE 90 1.1/2 PYC SCH40
B -1 3 3 B-3-3 905556 CODO PRE 90 4 PYC SCH4E0
B - 4 1 B-4-1 908579 CODO PRE 90 1 PVC SCH40
B - 4 2 B-4-2 909589 CODD 90 PYC SCH40 50 MrM-2" BL CACEM
B -4 3 B-4-3 909351 CODO 90 PYC SCH40 125 MM-5" BL CACEM
B - 4 3 B-4-3 905352 CODO 90 PYC SCH40 150 MM-6" BL CACEM
B -1 4 3 B-4-3 905804 CODO 90 PYC SCH40 200 MM-8" BL CACEM
C -1 1 3 c-1-3 908161 ADAPM PYC 540 125MM-5" B C/C
C -1 1 3 c-1-3 905162 ADAPM PYC S40 150MM-6" B C/C
C -1 3 C-1-3 909164 ADAPM PYC 5S40 200MM-B" B C/C
C -1 3 C-2-1 909189 ADAPM PYC S40 12MM-1/2" B C/C
C -1 2 2 C-2-2 909158 ADAPM PYC S40 100MM-4" B C/C
C -1 2 2 C-2-2 902170 ADAPM PYC S40 7SMM-3" B C/C
C -1 2 3 C-2-3 914184 TAPOM M PYC 5S40 12MM-1/2" B C/R
C -1 2 3 C-2-3 914185 TAPOM M PYC 5S40 18MM-3/4" B C/R
C -1 2 3 C-2-3 914186 TAPOMN MACHD PYC 5S40 23 MM-1" BL C/R
C -1 2 3 C-2-3 914196 TAPON M PYC S40 31MM-11/4" B C/R
C -1 2 3 C-2-3 914197 TAPON M PYWC S40 38MM-11/2"B C/R
C -1 2 3 C-2-3 914198 TAPON MACHO PYC SCH40 50 MM-2" BL C/R
C -1 2 3 C-2-3 914199 TAPOM M PYC 5S40 62MM-21/2" B C/R
C -1 2 3 C-2-3 914187 TAPOM MACHD PYC 5S40 73 MM-3" BL C/R*
C -1 3 1 C-3-1 905163 ADAPM PYC 540 18MM-3/4" B C/C
C -1 3 2 C-3-2 905169 ADAPM PYC S40 62MM-21/2" B C/AC
C -1 3 2 C-3-2 909168 ADAPM PYC S40 SOMM-2" B CAC
C -1 3 3 C-3-3 914183 TAPON M PYC S40 100MM-4" B C/R™*
C -1 3 3 C-3-3 914136 TAPON H PYC 540 12MM-1/2"B C/R
C -1 3 3 C-3-3 914150 TAPOM H PYC 540 18MM-3/4" B C/R
C -1 3 3 C-3-3 914152 TAPON HEMBRA PYC SCH40 25 MM-1" BL C/R
C -1 3 3 C-3-3 914154 TAPOM H PYC 540 31MM-11/4" B C/R
C -1 3 3 C-3-3 914155 TAPOM H PYC 540 38MM-11/2" B C/R
C - 4 1 C-4-1 909165 ADAPM PYC S40 25MM-1" B CAC
C -4 2 C-4-2 909167 ADAPM PYC 5S40 38MM-11/2" B CAC
C - 4 2 C-4-2 909166 ADAPM PVC S40 31MM-11/4" B C/C
C - 4 3 C-4-3 914156 TAPOM HEMBRA PYC SCH40 50 MM-2" BL C/R
C -1 4 3 C-4-3 4157 TAPOM H PYC 540 62MM-21/2" B C/R
C -1 4 3 C-4-3 914155 TAPON HEMBRA PYC SCH40 75 MM-3" BL C/R
C -1 4 3 C-4-3 914145 TAPON H PYC 5S40 100MM-4" B C/R
C - 4 3 C-4-3 914149 TAPON H PYC 540 150mMW-6" B C/R

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVIII.

Etiquetado de racks en forma ABCdeD aE

UBICACION NUEWO PRODUCTO
8] - 1 3 D-1-3 209335 BASE PAETRIMNA MOPE &7
[m] - 1 3 D-1-3 209334 BASE PAETRIMNG ARBONERA MDPE AZ
8] - 1 3 D-1-2 914070 TP PAETRIMNA MOPE 42
8] - 2 1 D-2-1 209106 ADAP H PYC S40 12MM-1/2" B CAC
8] - 2 2 D-2-2 914235 TE CPYC CTS 18 MM-2/4" CR. C/CEM
8] - 2 2 D-2-2 914234 TE CPYC CTS 12 MM-1,/2" CR. C/CEM
[m] - 2 2 D-z2-2 097e2 CODO 90 CPYC CTS 18 MM-3/4" CR CACEM
8] - 2 2 D-2-2 909791 CODD 90 CPYC CTS 12 MM-1/2" CR CACEM
8] - 2 3 D-2-3 209126 ADAPN CPYC CTS 12MM-1/2" CR C/C
8] - 2 3 D-2-3 909127 ADAPK CPYC CTS 18MM-3/4" CR C/T
8] - 2 3 D-2-3 912977 RED CPYC CTS 18X12MM-3/4x1/2" CR C/C
8] - 2 3 D-2-3 09078 ADAP H CPYC CTS 18MM-3/4" CR CAC
8] - 2 3 D-2-2 S09077 ADAP H CPYC CTS 12MM-1/2" CR CAC
8] - 3 1 D-3-1 202109 ADAP H PYC S40 18MM-3/4" B CAC
8] - 3 2 D-3-2 909574 CoODO 45 CPYC CTS 12 MM-1/2" CR CACEM
8] - 3 2 D-3-2 209675 COoDO 45 CPYC CTS 18 MM-3/4" CR C/CEM
8] - 3 2 D-3-2 915431 UMNIOMN CPYC CTS 12 MMM-1/2" CR C/TEM
8] - 3 2 D-2-2 915432 UMNIOM CPYC CTS 18 MM-3/4" CR C/CEM
8] - 3 2 D-3-2 914106 TAFPOMN H CPVYC CTS 12MM-1/2" CR CAC
8] - 3 2 D-3-2 914107 TAPOMN H CPVYC CTS 18MM-3/4" CR CAC
8] - 3 3 D-3-3 916922 TE CPYC CTS 25 Mi-1 CR C/ACEM
8] - 3 3 D-3-3 S1B893 CODO 90 CPYC CTS 25 MM - 1 CRCACEM
[n] - 3 3 D-2-2 S1E592 CODD 45 CPYC CTS 25 MM - 1 CR CACEM
8] - 3 3 D-3-3 916896 COPLA CPVWC CTS 25 MM - 1 CRC/ACEM
8] - 3 3 D-3-3 16898 ADAP H CPYC CTS 25 MM - 1 CR CAC
8] - 3 3 D-3-3 916897 ADAPK CPYWC CTS 25 MM - 1 CR CAC
o - 3 3 D-3-3 916594 TE RED CPY%C 25X18 MM - 133/4" CR C/C
[n] - 4 1 D-4-1 S09111 ADAP H PYiC 540 25MM-1" B C/C
8] - 4 1 D-4-1 209112 ADAP H PYC S40 31MM-11/49" B CAC
8] - 4 1 D-4-1 909113 ADAP H PYC 5S40 38MM-11,/2" B CAC
8] - 4 2 D-4-2 209105 ADAP H PYC 540 100MM-4" B C/C
o - 4 2 D-4-2 09116 ADAP H PYC 5S40 7SMM-2" B C/T
[n] - 4 2 D-4-2 09115 ADAP H PYiC 540 62MM-21,/2" B C/AC*
8] - 4 2 D-4-2 09114 ADAP H PYC 5S40 SOMM-Z" B C/C
8] - 4 3 D-4-3 S1B895 TAPOM H CPWC CTS 25 MM - 1 CR C/AC
8] - 4 3 D-4-3 209110 ADAP H PYC 540 200MM-8" B C/C
o - 4 3 D-4-3 02108 ADAP H PYC 5S40 1S0MM-6" B C/C
[n] - 4 3 D-4-2 S09107 ADAP H PYiC 540 125MM-5" B C/C
E - 1 3 E-1-3 213101 RED PYC S40 100X FSMM-4x3" B C/C
E - 2 1 E-2-1 913110 RED PYIC S40 183 12MM-3/43%1/2" B CAC
E - 2 1 E-2-1 205540 RED PRE PYC S40 25MMX12MM 1" 1/2CAMCEMS
E - 2 1 E-2-1 05541 RED PRE P%(C S40 25MMX1EMM 1" 2/4CANMCEM=
E - 2 1 E-2-1 913120 RED PvC 540 31X 12MM-11/4%1/2" B C/C?
E - 2 2 E-2-2 913099 RED PYC S40 100X62MM-4xZ1/2" B C/C
E - 2 2 E-2-2 913098 RED PYC S40 100xS0MM-432" B CAC
E - 2 2 E-2-2 2913164 RED PYC 5S40 75X62MM-3321/2" B C/C°
E - 2 2 E-2-2 913162 RED PYC S40 7SXS0OMM-2X2" B C/C°
E - 2 3 E-2-3 913104 RED PvC 540 125X75MM-5"X3" B C/C
E - 2 3 E-2-3 2913103 RED PYC S40 125x 100MM-5"x4" B C/C
E - 3 1 E-3-1 913122 RED PYC S40 31x18MMM-11/4%3/4" B CAC°
E - 3 1 E-3-1 913124 RED PYC 5S40 31X25MMM-11/4X1" B C/C°
E - 3 1 E-3-1 913126 RED PYIC S40 383 12MM-11/23%1/2" B CACe
E - 3 1 E-3-1 913128 RED PvC 540 38X 18MM-11/2X3/4" B C/C?
E - 3 1 E-3-1 2913130 RED PYC S40 S8X25MM-11,/2%1" B C/C2
E - 3 1 E-2-1 913132 RED PYIC S40 38x321MM-11/2%11/4" B CAC°
E - 3 2 E-3-2 213160 RED PvC 540 75X38MM-3311/2" B C/C
E - 3 2 E-3-2 913159 RED PYC 5S40 7SX31MM-30(11/4" B C/C
E - 3 2 E-3-2 913187 RED PvC 540 7SX25MM-331" B C/C
E - 3 2 E-3-2 213156 RED PYC S40 FSX1aMM-3X3/4" B C/C
E - 3 3 E-2-2 913109 RED PYC 5S40 150X7SMM-6332" B CAC
E - 3 3 E-3-3 2913107 RED PvC 5S40 150X 100MM-634" B C/C
E - 4 1 E-4-1 913134 RED PYC S40 SOX12MM-23(1/2" B C/C°
E - 4 1 E-4-1 2913136 RED PvC 5S40 SOX18MM-2X3/4" B C/C°
E - 4 2 E-4-1 913138 RED PYC S40 SOX25MM-231" B CAC°
E - 4 2 E-4-2 913153 RED PYC 5S40 62x50MM-21/2%2" B C/C
E - 4 2 E-4-2 913151 RED PYC 5S40 62X38MM-21/2X11/2" B C/C
E - 4 2 E-4-2 913149 RED PYC 5S40 62x31MM-21/2311/4" B C/AC
E - 4 2 E-4-2 2913147 RED PYC 540 62X25MM-21/2X1" B C/C
E - 4 2 E-4-2 913145 RED PYC S40 62X 18MM-21,/2%3 /4" B C/C
E - 4 2 E-4-2 913144 RED PYIC 5S40 62X 12MM-21/2x1/2" B CAC
E - 4 2 E-4-2 2913142 RED PvC S40 SOX38MM-2311/2" B C/C2
E - 4 2 E-4-2 913140 RED PYC S40 SOXI1MM-23(11/4" B C/C°
E - 4 3 E-4-3 2913188 REDUCTOR PYC SCH40 6X5 BL C/CEM
E - 4 3 E-4-3 214147 TAPOMN H PYC S40 125MM-5" B C/C
E - 4 3 E-4-2 S14148 TAPOM H PYC S40 150MM-6" B C/T

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIX.

Etiquetado de racks en forma ABC de Fal

UBICACION HUEVO PRODUCTO
F - 1 3 F-1-3 909762 CODO 45 PYC SCHA0 250 MM-10" BL CACEM
F - 1 a3 F-1-3 S097E1 CODO 45 PYC SCH40 200 MM-8" BL CACEM
F - 1 3 F-1-3 S097ED CODO 45 PYC SCHE0 150 MM-6" BL CACEM
F - 2 1 F-2-1 09703 CODO 45 PYC SCHE0 12 MMM-1/2" BL C/ACEM
F - 2 1 F-2-1 Q08577 CODO PRE 45 3/4 PVC SCH40
F - 2 1 F-2-2 Q08575 CODO PRE 45 2.1/2 PYVC SCH40
F - 2 2 F-2-2 208574 CoDD PRE 45 2 PYC SCH40
F - 2 3 F-2-3 9029759 CODO 45 PYC SCHA0 125 MM-5" BL CACEM
F - 2 a3 F-2-3 905576 CODO FRE 45 3 PYC SCH40
F - 3 1 F-3-1 903571 CODO PRE 45 1 PYC SCH40
F - 3 1 F-3-1 902573 CODO PRE 45 1.1/ PVC SCH40
F - 3 2 F-3-2 Q08572 CODO PRE 45 1.1/2 PYVC SCH40
F - 3 3 F-3-3 Q08578 CoODO PRE 45 4 PYC SCH40
F - 4 1 F-4-1 914138 TAPOMN H PYC S40 25MM-1" B C/C
F - 4 1 F-4-1 914137 TAPOMN H PYC S40 18MM-3,/4" B C/C
F - 4 1 F-4-1 914135 TAPOMN H PYC 5S40 12MM-1/2" B C/C
F - 4 2 F-4-2 914139 TAPOM H PYC S40 31MM-11/4" B C/C
F - 4 2 F-4-2 914140 TAPOMN H PYC S40 38MM-11/2" B C/C
F - 4 2 F-4-2 914141 TAPOM H PYC 5S40 SOMM-2" B C/C
F - 4 3 F-4-3 914134 TAPOM H PYC 5S40 100MM-4" B CAC
F - 4 3 F-4-2 914144 TAPOMN H PYC S40 7SMM-3" B C/C
F - 4 3 F-4-3 914142 TAPOM H PYC S40 62MM-21/2" B C/C*
= - 1 3 G-1-3 902513 CaAls DCTOGOMAL PYC COMND 1/2"-3/4 "M B
€] - 2 1 G-2-1 913070 RED PYC DWW S32.5 FSXIBMM-3x11,/2" GR C,/C
€] - 2 1 G-2-1 913072 RED PVC DWW S322.5 7SXSOMM-3X2" GR C,/C
G - 2 2 G-2-2 913065 RED PVC DWW S532.5 SOX3EMM-2X11/2" GR C/C
G - 2 2 G-2-2 913062 RED PVC DWW S532.5 100HSOMM-4x2" GR C,/C
e} - 2 2 G-2-2 913064 RED PYC DWW S32.5 100X7SMM-4x3" GR C/C
= - 2 3 G-2-3 902507 Cals CUADR PYC COMD 1/2"-3/4" B
= - 2 3 G-2-3 914017 TP PACa1s DCTAGOMAL PYC COMNDULT BL
€] - 2 3 G-2-3 914015 TP P/CaJs CUADR PWC COMNDUIT BL
€] - 3 1 G-3-1 914338 TE PYC DWW 5325 75 MM-3" GR C/CEM
G - 3 2 G-3-2 914338 TE PYC DWW S32.5 7S MM-3" GR. C/CEM
G - 3 3 G-3-3 Q09518 CAJA RECTANGULAR PYVC COMND 1/2"-3/4"MM B
G - 4 1 G-4-1 914353356 TE PYC DWW 532.5 50 MM-2" GR C/CEM
= - 4 1 G-4-1 914334 TE PwiC DY 532,95 38 MM-11,/2" GR. C/CEM
= - 4 2 G-4-2 914331 TE P¥iC DY 532,95 100 MM-4" GR CFACEM
€] - 4 3 G-4-3 914331 TE P¥C DWW 5325 100 MM-4" GR CACEM
H - 1 3 H-1-3 SME0E0 YE PWC DWWy S32.5 S50 MM-2" GR C/CEM
H - 2 1 H-2-1 S09545 CoDO 90 PYC DWY S32.5 31MM-11/4" GR CAC
H - 2 1 H-2-1 Q09547 CODO 90 PYC DWW S32.5 38MM-11,/2" GR CAC
H - 2 2 H-2-2 Q09549 COoDO 90 PYC DWW S32.5 SOMMM-2" GR. C/T
H - 2 3 H-2-3 6062 wE PWC DW 5329 75 MM-3" GRC/CEM
H - 3 1 H-3-1 S02851 CODO 90 PYC DWW 532,95 FoMM-3" GR CAC 2
H - 3 2 H-3-2 Q029549 CoODO 90 PYC DWW S322.5 SOMM-2" GR. CAC
H - 3 3 H-3-3 9ME0S7 YE PWC DWWy S32.5 100 MM-4" GR C/CEM
H - 4 1 H-4-1 909851 CoDO 90 PYC DWY S32.5 7SMM-2" GR C/AC ©
H - 4 2 H-4-2 Q09542 COoDO 90 PYC DWW S32.5 100MM-4" GR C/C
H - 4 3 H-4-3 Q09542 COoDO 90 PYC DWW S32.5 100MM-4" GR C/C
| - 1 3 I-1-3 902004 ABRAZADERA PYWC S40 SOX12MM-2X1/2" B C/C°
| - 1 3 1-1-3 902006 ABRAZADERA PWC S40 SOX18MM-233/4" B C/C7
| - 1 a3 1-1-3 902005 ABRAZADERA PWC S40 FIX1ZMM-3x1,/2" B C/C7
| - 1 3 I-1-32 902010 ABRAFZADERA PVC S40 7SX1SMM-Zx3/4" B C/C°
| - 2 1 I-2-1 915602 UMNION PYC SCH40 12 MM-1/2" BL C/CEM
| - 2 2 1-2-2 9099581 COMECTOR PWC COMDUFLEX 12MM-1/2" A7 C/R
| - 2 2 1-2-2 909953 COMECTOR PWC COMDUFLEX 18MM-3/4" A7 C/R
| - 2 2 I-2-2 909985 CONMECTOR PYC COMDUFLEX 25 MM-1" &7 C/R
| - 2 2 1-2-2 915562 UMNIOMN PYC COMDUFLEX 12 MM-1/2" AZ SHNAP
| - 2 2 I-2-2 915564 UMNIOMN PYC COMDUFLEX 18 MM-3/4" AZ SHNAF
| - 2 2 1-2-2 915419 UMNION COMNDUFLEX 25 MM-1" A7 ACLIP
| - 2 3 1-2-3 902993 ABRAFZADERA PVC S40 1003 12MM-431/2 B C/C°
| - 2 3 1-2-3 Q05995 ABRAZADERA PWC S40 100X 18MM-4x3/4 B C/C°
| - 3 1 1-3-1 Q05643 UMNION PRE 3/4 SCH40 PWVC
| - 3 1 I-3-1 908637 UMNION PRE 1 SCH40 PVC
| - 3 2 1-3-2 215601 UMIOMN PYC SCH40 100 MW-4" BL CACEM
| - 3 2 1-3-2 905642 UNION FRE 2 SCH40 PYC
| - 3 3 1-3-2 910551 KIT TAMNQUE PAAGLIA
| - 3 3 1-3-2 915464 UMNION M PYC 250 MM-10" BL CACEM
| - 4 1 I-4-1 Q08639 UMNION PRE 1.1/4 SCH40 PYC
| - 4 1 I-4-1 Q08635 UMNION PRE 1.1/2 SCH40 PYCS
| - 4 2 I-4-2 905641 UNION PRE 2.1/2 SCH40 PYC
| - 4 2 1-4-2 905640 UNION FRE 2 SCH40 PYC2
| - 4 3 1-4-3 915605 UMIOMN PYC SCH40 200 MM-2" BL CACEM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XX.

Etiquetado de racks en forma ABC de J aK

UBICACION NHUEVO PRODUCTO
d - 1 1 1-1-1 202520 CODO 90 PACAMDS PYVC LY 532,59 2" B C/C
d - 1 1 J-1-1 209722 CODO 45 PACAMNOS PYC LY 5325 2" B C/C
o - 1 2 1-1-z 209521 CODO 90 PACANDA PYC LY S32.5 3" B C/C
o - 1 3 1-1-= 209319 CODO 90 PACANDA PYC LY S32.5 4" B C/C
J - 1 3 1-1-3 09721 CODO 45 PACANDA PYVC LW 532.5 4" B C/C
J - 2 1 J-2-1 09723 CODO 45 PACANDA PYVC LW 532.5 3" B C/C
J - 2 1 J-2-1 902423 BOQ PACANDA M PYC LV LISA AC 3" B C/C2
d - 2 2 I-=-=2 202416 BOQ PACAMNOA COL PYC LY SOMM-2" B CAEMP=
d - 2 2 I-=-= 202417 BOQ PACAMNCA COL PYC LY FSMM-3" B C/EMP=
o - 2 3 1=-2 214735 TB PYC COMDU 12 MM-1/2" 3 20 M AF
o - 2 3 1=-2 214737 TB PYC COMDU 18 MM-3/4" 3 20 M AF
J - 3 1 1-=2-1 09424 BOQ PACANOA M PWC LW LISA AC 4" B (C/C2
J - 3 1 1-=2-1 915537 UMNION PACAMNOA PWC LY LISA AC BL C/CEM
J - 3 1 1-3-1 914026 TP PACANDA PYC LIV LISA AC BL C/CEM
d - 3 2 1-=-2 215535 UMNICM PACAMNOS PYC LY COL BL C/CEM
d - 3 2 1-=-2 214024 TP PACAMNOS PYVC LY COL BL C/CEM
d - 3 3 132 914790 TEB PYC COMDU 25 MM-1" 3 20 M AF
o - 3 3 13-z 09420 BOQ PACANOA LISA AC PYC UV RECT B C/C°
J - 3 3 1-=2-2 909818 CODD 90 PACANOS PYVC RECTAMG BL C/ATEM
J - 4 1 J-4-1 913498 SOP INT PACANOA PYVC LW LISA AC B
J - 4 1 J-4-1 910377 ESQ INT PACAMNDA PVWC LW LISa AC BL C/AC
d - 4 1 I-4-1 210374 ESQ EXT PACAMDA PYC LY LISAS AC BL CACEM
d - 4 2 I-4-2 213497 SOP IMNT PACAMNDA PYC LY COL B
d - 4 2 1-4-2 910376 ESQ INT PACANOA PYWC LUV COLOMIAL BL C/C
o - 4 2 1-4-2 910372 ESQ EXT P/CANDA PYC LW COLOMNIAL BL CACEM
J - 4 2 1-4-2 910549 JUNTA EXP PACANOA PVC U COL B C/EMP
J - 4 3 J-4-3 09418 BOQ) PACANOA COL PYC LW RECTANG B C/EMPS
J - 4 3 1-4-3 913496 SOP FIJ P/TE RECTAMNG PWC LIV CANOA B
d - 4 3 1-4-3 913494 SCP FII P/TB PYC 1LY CANOS SOMM-2" B
d - 4 3 1-4-3 913495 SCP FII P/TB PYC 1LY CANDS FOMM-3" B
d - 4 3 1-4-2 913493 SOP FI1 P/TE PYC U CANOA 4" B
K - 1 1 K-1-1 914433 TE RED PVC S40 18X 12MM-2/431/2" B C/C
&8 - 1 1 E-1-1 908620 TE RED PWC S40 25X 12MM-131/2" B C/C
=8 - 1 2 E-1-2 910033 CRUZ PVC 12 MM-1/2" BL CACEM
=8 - 1 2 E-1-2 910054 CRUZ PVC 18 MM-3/4" BL CACEM
8 - 1 2 E-1-2 210037 CRUZ PYC 25 Mi-1" BL C,CEM
&8 - 1 2 E-1-2 10035 CRUZ PYC 31 MM-11/4" BL C,/CEM
K - 1 3 K-1-2 209432 BRIDA PYC SCH40 S0 MM-2" BRID
K - 1 3 K-1-32 909433 BRIDA PYC SCH40 62 MM-21,/2" BL BRID
=8 - 2 1 K-2-1 914503 TE RED PWC S40 238X 18MM-11/233/4" B CAC
=8 - 2 1 E-2-1 914504 TE RED PVWC 540 38X25MM-11/2%1" B C/C
=8 - 2 1 E-2-1 914508 TE RED PVC 540 SOX12MM-231/2" B C/C
8 - 2 1 E-2-1 914510 TE RED PWC S40 SOX18MM-2X3/4" B C/AC
&8 - 2 2 K-2-2 210048 CRUZ PYC 5S40 38 Mk-11,/2" BL C/CEM
K - 2 2 K-2-2 210032 CRUZ PYC SCH40 S0 MM-2" BL C/CEM
K - 2 2 K-2-2 210040 CRUZ PVC 62 MM-21/2" BL C/ENMP
=8 - 2 2 K-2-2 910041 CRUZ PYC 75 MM-2" BL C/ACEM
=8 - 2 2 E-2-2 10050 CRUZ PVC SCHA0 100 MM-4" BL CACEM
=8 - 2 3 E-2-3 909473 BRIDA PWC SCH40 125 MMM-5" BL BRID
K - 2 3 K-2-3 909474 BRIDA PYC SCH40 150 MM-5" BL BRID
&8 - 2 3 E-2-3 202476 BRID& PYC SCH40 200 Mr-8" BL BRID
&8 - 2 3 K-2-3 202475 BRID& PYC SCH40 250 MM-10" BL BRID
K - 2 3 K-2-3 209479 ERIDA PYC SCH40 200 MM-12" BL BRID
K - 3 1 K-3-1 914512 TE RED PVC S40 SOX2SMM-2x1" B C/C
=8 - 3 1 E-3-1 914514 TE RED PVC 540 SOX31MM-2311/4" B C/C
=8 - 3 1 E-3-1 914515 TE RED PVC 540 SOX38MM-2311/2" B C/C
[ - 3 1 K-3-1 914517 TE RED PYC S40 62X 12MM-21/2X1/2" B C/C
&8 - 3 2 E-3-2 214476 TE RED PYC S40 100X25MM-4x1" B C/C
&8 - 3 2 E-3-2 914475 TE RED PYC S40 1003 18MM-433/4" B C/C
K - 3 2 K-3-2 914474 TE RED PVC S40 1003 12MM-431/2" B CAC
K - 3 3 K-3-2 9144385 TE RED PYC S40 2003 100MM-834" B C/C
=8 - 3 3 E-3-3 914480 TE RED PWC S40 150X 100MM-6x4" B CAC
=8 - 3 3 E-3-3 914479 TE RED PVWC S40 100X7S5MM-4X3" B C/C
[ - 3 3 K-3-3 914478 TE RED PYC 5S40 100X50MM-4X2" B C,/C
&8 - 3 3 E-3-3 214451 TE RED PYC S40 150X50MM-0X2" B CAC
&8 - 4 1 E-4-1 214518 TE RED PYC S40 623 18MM-21/2X3/4" B C/C
K - 4 1 K-4-1 914520 TE RED PVC S40 62X38MM-21/2311/2" B C/AC
K - 4 1 K-4-1 914472 TE RED PVC S40 FSX18MM-2x3/4" B C/AC
=8 - 4 2 E-4-2 914526 TE RED PWC S40 7SX38MM-3311/2" B C/C
=8 - 4 2 E-4-2 914525 TE RED PVC 540 7SX31MM-3311/4" B C,/C
I - 4 2 K-4-2 914523 TE RED P¥C S40 7Sx25MM-3X1" B C,/C
&8 - 4 3 E-4-3 214511 TE RED PYC S40 SOX18MM-2X3/4" B C/R
&8 - 4 3 E-4-3 214469 TE RED PYC S40 SOX25MM-2X1" B C/EMP

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI. Etiguetado de racks en forma ABCdeL aM

UBICACION NHUEVO PRODUCTO
L - 1 - 11 L-1-1 MaBgy UNION TRAM PYC 5S40 12MM-1/2" B C/EMP
L - 1 - 11 L-1-1 915655 UNION REP PYC SCH40 18 MMM-3/4"
L - 1 - 11 L-1-1 915659 UNION REP PYC SCH40 25 MM-1"
L - 1 - 11 L-1-1 218660 UNION REP PYC 540 31MM-11/4" B C/EMP
L - 1 -1 2 L-1-2 Q093580 CODO 90 PYC SCH40 12 MM-1/2" BL C/R
L - 1 -1 2 L-1-2 909353 CODO 90 PYC SCH40 18 MM-3/4" BL C/R
L - 1 -1 3 L-1-3 214356 TE PVC SCH40 12 MM-1/2" BL C/R
L - 1 -1 3 L-1-3 9143561 TE PWC SCH40 18 MM-3/4" BL C/R
L - 1 -1 3 L-1-3 914364 TE PVC SCH40 25 MM-1" BL C/R
L - 2 - 11 L-2-1 215661 UNION REP PYC 540 38MM-11/2" B C/EMP
L - 2 -1 1 L-2-1 915662 UNION REP PWC 5S40 SOMM-2" B C/EMP
L - 2 - 11 L-2-1 915663 UNION REP PYC S40 62MM-21/2" B C/EMP
L - 2 - 11 L-2-1 215664 UNION REP PYC 540 7oMM-3" B C/EMP
L - 2 -1 2 L-2-2 Q09555 CODO 90 PYC SCH40 25 MM-1" BL C/R
L - 2 -1 2 L-2-2 Q09357 CODO 90 PYC SCH40 21 MM-11/4" BL C/R
L - 2 -1 2 L-2-2 202855 CODOD 90 PYC SCH40 28 MM-11/2" BL C/R
L - 2 -1 3 L-2-3 9143568 TE PWC SCH40 31 MM-11/4" BL C/R
L - 2 -1 3 L-2-3 914370 TE PVC SCH40 38 MM-11/2" BL /R
L - 2 -1 3 L-2-3 M4372 TE PVC SCH40 50 MW-2" BL C/R
L - 2 -1 3 L-2-3 9143574 TE PWC SCH40 62 MM-21/2" BL C/R
L - 2 -1 3 L-2-3 913165 RED PWC S40 7SXE2MM-3X21/2" B C/R
L - 3 - 11 L-3-1 218656 UNION REP PYC 540 100mMM-4" B C/EMP
L - 3 -1 L-3-1 98657 UNION REP PYC 540 150MM-5" B C/EMP
L - 3 -1 2 L-3-2 09327 CODO 90 PYC 100 MM-4" C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 M3129 RED PWC 540 38X 18MM-11/2X3/4" B C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 M3I127 RED PWC 5S40 38¥12MM-11/2X1/2" B C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 913125 RED PYC S40 31x25MM-11/4%1" B C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 913123 RED PWC 540 31X18MM-11/4%3/4" B C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 M3 RED PWC 540 31X12MM-11/4%1/2" B C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 ME446 RED PRE PYC S40 25MMX1EMM 1" 3/4"C/R
L - 3 -1 2 L-3-2 916301 RED PWC 540 29%12 MM-131/2" BL /R
L - 3 -1 2 L-3-2 23111 RED PWC 540 18X 12MM-3/431/2" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 913163 RED PVWC S40 7SXSOMM-332" B /R
L - 3 -1 3 L-3-3 913158 RED PWC S40 7oX2oMM-3X1" B /R
L - 3 -1 3 L-3-2 913154 RED PWC 540 62XS0MM-21/2H2" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 913152 RED PVWC S40 62X38MM-21/2%11/2" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 913143 RED PWC S40 SOX2EMM-2X11/2" B TR
L - 3 -1 3 L-3-2 M3 RED PWC 540 S0XI1MM-2X11/4" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 913139 RED PVWC S40 SOX2SMM-231" B /R
L - 3 -1 3 L-3-3 913135 RED PWC S40 SOX12MM-2X1/2" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-2 M3137 RED PWC 540 S0X18MM-2X3/4" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 913133 RED PWC S40 38X31MM-11/2%11/4" B C/R
L - 3 -1 3 L-3-3 91313 RED PWC S40 38X25MM-11/231" B C/R
il - 1 - 11 M-1-1 202862 COoDO 90 PYC MOWAE 100MM-4" B C/EMP
[l - 1 - 11 M-1-1 Q09572 CODO 90 PYC MOVAFE 1S0MM-6" B C/EMP
I - 1 - 11 r-1-1 Q09700 CODO 45 PYC MOWAFE 100MM-4" B C/EMP
Wil - 1 -1 2 M-1-2 202543 COoDO 90 PYC 532,59 150MM-6" GRIS C/C
[l - 1 -1 2 M-1-2 914332 TE PWC DWW 5325 150 MM-G" GR. CACEM
I - 1 -1 3 M-1-2 909733 CODO 45 PYC $32.5 150MM-6" GRIS C/AC
Wil - 1 -1 3 M-1-3 2MEB07 4 TE PYC D' SDR3Z2.5 190 MMW-6" BL CACEM
[l - 1 -1 3 M-1-3 913065 RED PWC DWW 532.5 150 100MM-63X4" B C/C
I - 2 - 11 M-2-1 Q09701 CODO 45 PYC MOWAFE 1S0MM-6" B C/EMP
Wil - 2 - 11 M-2-1 MBOFE TE PYC MOWAF 150 MR-5" BL CHEMP
[l - 2 -1 1 M-2-1 916111 vE RED PWC NOWAF 2003 100MM-8x4" GR C/AEMP
I - 2 - 11 M-2-1 MEOF7 YE PYC MOWAF COL 2003 1S0MM-8X6" B
il - 2 - 11 M-2-1 MeT10 TE RED PWC MOWAF 150X 100MM-034" BL C/EMP
Il - 2 -1 2 M-2-2 913381 SIFOM TERMIMAL PVC DWW 532.5 2" GR C/C
I - 2 -1 2 M-2-2 913380 SIFOM TERMIMAL PYC DWW S32.5 11/2"GR C/C
il - 2 -1 2 M-2-2 MI3FE SIFOMN SEGUIR, PYC DY 532,95 2" GR C/C
Il - 2 -1 2 M-2-2 913375 SIFOM SEGUIR PYC DWW 532.5 11/2" GR C/C
I - 2 -1 3 M-2-3 913377 SIFOM SEGUIR PWC DWW S32.5 3" GR C/AC
il - 2 -1 3 M-2-3 M3I37E SIFOM TERMIMAL PYC DV 532,59 4" GR C/C
Il - 2 -1 3 M-2-3 91335374 SIFOM SEGUIR PYC DWW 532.5 4" GR C/C
I - 2 -1 3 M-2-3 9133582 SIFOM TERMIMAL PYC DWW S32.5 2" GR C/AC
il - 3 - 11 M-3-1 4149 EMP HU MCWAF 100 WM-4" NE
il - 3 -1 M-3-1 4173 EMP MOWAF 5"
I - 3 - 11 M-3-1 4174 EMP NOWAF 8"
il - 3 - 11 M-3-1 4475 EMP MNOWAFORT 10" GLI&
il - 3 -1 2 M-3-2 41581 EMP P/TE PYC MOYWAF G00MM-24" B C/EMP
I - 3 -1 2 M-3-2 4180 EMP P/TE PYC NOWAF 450MM-18" B C/EMP,
Il - 3 -1 2 M-3-2 4172 EMP MWOWaF 15" Gla
il - 3 -1 2 M-3-2 4263 EMP MOWAFORT 12" GLI&

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII.

Etiquetado de racks en forma ABCde NaQ

UBICACION NUEWVO PRODUCTO
[} - 1 1 MN-1-1 210175 CURMA 90 PYC COMD LIV 12MM-1/2" MNa ST
r - 1 2 M-1-2 910174 CURWA 90 PYC COMND LIV 12MM-1/2" GR C/C
M - 1 2 MN-1-2 910176 CURNWA 90 PYC COMND LIV 18MM-2/4" GR C/C
M - 1 2 M-1-2 210178 CURNA 90 PYC COMND LIV 25MMM-1" GR C/C
0] - 1 3 MN-1-2 918223 COMECTOR PYC COMND LIV GUA 3/4" GR. C/ROS
[} - 1 3 MN-1-3 ME222 COMECTOR PYC COMND LIV GUA 1/2" Ma C/ROS
r - 2 1 M-2-1 S10181 CURWA 90 PYC COMND LIV F1MM-11/4" MA CAC
M - 2 1 MN-2-1 915566 UMNION PYC COMD LIV 120M-1/2" WA CAC
M - 2 1 M-2-1 915568 UMNION PYC COMD LIV 18MM-3/4" Ma C/C
0] - 2 2 M-2-2 910180 CURNWA 90 PYWC COMND LIV Z1MM-11/4" GR C/C
™ - 2 2 MN-2-2 2101382 CURMA 90 PYC COMND LIV 38MM-11/2" GR C/C
r - 2 3 M-2-3 10216 CURWA PYVC COMD LIV 12MM-1/2" GR C/C
M - 2 3 MN-2-32 910217 CURNA PYC COMD LIV 18MM-3/4" GR CAC
M - 3 1 M-3-1 2915570 UMNION PYC COMND LIV 25MM-1" A CAC
0] - 3 1 M-2-1 915572 UMNION PWC COMD LIV Z1MM-11/4" MA C/C
™ - 3 1 MN-3-1 15565 UMNION PYC COMD LIV 12MM-1/2" GR CAC
M - 3 2 M-3-2 915574 UMNION PYC COMND LIV SOMM-2" GR C/C
M - 3 2 MN-3-2 915573 UNION PYWC COMD LIV 38MM-11/2" GR C/C
M - 3 2 M-3-2 915571 UMNION PYC COMD LIV 31MM-11/4" GR C,/C
0] - 3 2 M-2-2 915569 UMNION PWVC COMND LIV 25MM-1" GR CAC
™ - 3 2 MN-3-2 Q15567 UMNION PYC COMD LIV 18MM-2/4" GR CAC
M - 3 3 M-3-3 209955 COMECTOR PYC COMD LIV 12MM-1/2" GR C/R
] - 3 3 MN-3-2 09959 COMECTOR PYC COMND LIV 18MM-2/4" GR. C/R
] - 1 1 Fl-1-1 09695 CODO 45 PYC DY S32.5 100MM-4" GR C/C
] - 1 2 Fl-1-2 909895 COoDO 45 PYC DWW S22.5 100MM-4" GR /T
) - 1 3 H-1-2 Q09695 CODO 45 PYC DWW 53225 100MM-4" GR. CAC
] - 2 1 Fl-2-1 209695 CODOD 45 PYC DY 532.5 7aMM-3" GR C/C
] - 2 2 fl-2-2 S09E98 CODOD 45 PYC DWW S32.5 FSMM-3" GR C/C
i} - 2 3 A-2-3 209625 CODO 45 PYC DAY 532.5 FaMM-3" GR CAC
] - 3 1 Fl-3-1 S09E96 CODOD 45 PYC DY 532.5 38MM-11/2" GR C/C
) - 3 2 H-3-2 Q09697 CODO 45 PYC DWW 532.5 SOMM-2" GR. CAC
M - 3 3 F-3-3 09697 CODOD 45 PYC DY 532.5 S0MM-2" GR C/C
] - 1 1 O-1-1 914331 TE PYC DWW S32.5 100 MM-4" GR CACEM
o - 1 2 o-1-2 914331 TE PWC D 532,59 100 M-4" GR CACEM
o] - 1 3 o0-1-3 9145351 TE PvC DWW 532.5 100 M-4" GR CACEM
] - 2 1 o-2-1 S1B0E2 YE PYC DWW S32.5 75 MM-2" GR CACEM
o] - 2 2 o-2-2 916057 YE PYC DWWy 532.5 100 M-4" GR. CACEM
] - 2 3 O-2-3 S1B057 YE PYC DWW S32.5 100 M-4" GR CACEM
o - 3 1 O-3-1 02542 CODO 90 PYC DNAY 5325 100MM-4" GR C/C
o] - 3 2 o-3-2 S09542 CODOD 90 PYC DY 532.5 100MM-4" GR C/C
] - 3 3 o0-3-3 09542 CODO 90 PYC DWW S32.5 100MM-4" GR C/C
P - 1 1 P-1-1 10045 CRUZ PYC DWW S40 38 MM-11,/2" BL C/CEM
P - 1 1 P-1-1 914251 TE DOBLE PWC DWW S40 S0 MM-2" BL C/CEM
F - 1 2 F-1-z2 916010 wE DIDBLE PYWC D S0 M1 38MM-11/2" B C/C
P - 1 2 P-1-2 9102558 YE DOBLE PWC DWW 540 M1 SOMM-2" B C/C
P - 1 2 P-1-2 910260 YE DOBLE PYWC DWW S40 M1 FSMM-3" B C/C
P - 1 3 P-1-3 209856 CODO 90 PYC DWW 540 M1 100MM-4" B C/ESP
P - 1 3 P-1-2 S098ES CODD 90 PYC DWW 5S40 N1 FSMMM-2" B C/ESP
F - 2 1 P-2-1 210046 CRUZ PYC Dy S40 735 MMW-3" BL CACEM
P - 2 1 P-2-1 S10044 CRUZ PVC DWW S<40 100 MM-4" BL CACEM
P - 2 2 P-2-2 916008 YE DOBLE PWC DWW S40 1S0MM-6" B CAC
P - 2 3 P-2-3 914734 TRANMPA P PYC DWW 5S40 M1 100MM-4" B C/C
P - 2 3 P-2-2 914730 TRAMPA P C/AREG PWC DWWS4D N1 2" B C/C
P - 3 1 P-3-1 02320 SOMBRERO DE WEMNT SAL 2 GO-PANVCO YINDUIT
P - 3 1 P-3-1 05591 SOMBRERO DE WEMT SalL 4 GO-PAYCO YINDUIT
P - 3 2 P-3-2 914736 TRAMPA P PYC DWW 5S40 M1 SOMM-2" B C/C
P - 3 2 P-3-2 913383 SIFON TERMIMAL PWC D 5S40 M1 112"
P - 3 3 P-2-2 913386 SIFOMN W 12.57 N1 PYC DWW 5S40 2" B C/fC
P - 3 3 P-3-2 913373 SIFOMN SEGUIR M PYC DWWy 526 3" GR C/C
Q - 1 1 0-1-1 914343 TE PYC DWW 540 W1 31 MM-11/4" BL C/CEM
] - 1 1 o-1-1 914344 TE PYC DWW S40 N1 38 MM-11/2" BL CACEM
Q - 1 2 Q-1-2 16065 YE PYC DWWy 540 31 MM-11/4" BL CACEM
] - 1 2 Qo-1-2 S1E070 YE PYC DWW S40 M1 38 MM-11/2" BL CACEM
=] - 1 2 Q-1-=2 216071 ~YE PYC DWW 5S40 M1 S0 MM-2" BL C/CEM
Q - 1 3 Q-1-3 2917048 UMNIOMN M PYC BAP S0 M - 2" WA CAC
] - 1 3 Qo-1-3 917049 UNIOMN M PYC BAP 75 MM - 3" MaA CAC
=] - 1 3 Q-1-3 917050 UMNIOM M PYWC BAF 100 MR - 4" Ma C/AC
] - 2 1 o-2-1 914346 TE PYC DWW 5S40 N1 75 MM-3" BL C/CEM
=] - 2 2 Q-2-2 216072 ~YE PYC DWW 5S40 M1 75 MM-3" BL C/CEM
Q - 2 3 Q-2-3 16065 YE PYC DWW 5S40 M1 150 MM-6" BL C/CEM
] - 2 3 Qo-2-3 S1E0EY YE PYC DWW S40 N1 200 MMM-8" BL C/CEM
=] - 3 1 Q-3-1 214341 TE PWC D S40 M1 100 MM-4" BL CACEM
Q - 3 2 Q-3-2 S1E067 YE PYC DWW 540 M1 100 MM-4" BL C/CEM
=] - 3 3 Q-3-3 214342 TE PWC DWW 5S40 N1 150 MM-6" BL CACEM
Q - 3 3 0-3-3 914339 TE PYC DWW S40 200 MM-8" BL CACEM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIII.

Etiquetado de racks en forma ABCde R a$S

UBICACION HUEWO PRODUCTO

R 1 1 R-1-1 213081 RED PWC D' N1 SOXI1MM-2X11/4" B C/C

R 1 1 R-1-1 913036 REDUCCION PYC D SOXISMM-2X11/2" BL CAC

R 1 1 R-1-1 9130587 RED PWC DWW 5S40 M1 7SX38MM-3X11/2 B CAC™*

R 1 1 R-1-1 91305858 RED PWC D S40 M1 7SHSOMM-3X2" B CAC*

R 1 1 R-1-1 213054 REDUC PYC D 100XSOMM-432" BL C/fC™

R 1 1 R-1-1 9130385 RED PYC DWW S0 N1 100X7SMM-423" B C/C

R 1 2 R-1-2 a09122 ADAP LIMP PYC DWW S40 N1 38MM-11/2"B CAC

R 1 2 R-1-2 905564 ADAPT LIMPIEZA SAM 2 BCO

R 1 2 R-1-2 905565 ADAPT LIMPIEZA SaM 3 PYWC

R 1 2 R-1-2 202112 ADAP LIMP PYC D 5S40 M1 100rM-4" B CAC

R 1 2 R-1-2 909120 ADAP LIMP PYC D S40 N1 1SOMM-6" B C/C

R 1 3 R-1-3 915587 UNION PYC DWW 5S40 N1 38MM-11/2" GR C/AC2

R 1 3 R-1-3 915589 UNION PWC DWW S40 N1 50 MM-2" BL CACEM2

R 1 3 R-1-3 915520 UMNIDMN PYC DWW S40 M1 75 MM-3" BL C/CER™

R 1 3 R-1-3 915585 UMIOM PYC DWW 540 M1 100MM-4" B CAC*

R 1 3 R-1-3 915586 UNION PYC DWW S40 N1 1SOMM-6" B CAC

R 2 1 R-2-1 913079 RED PWC DWW S40 M1 1S0x7SMM-6X(3" B C/C

R 2 1 R-2-1 913078 RED PWC D S40 M1 150X100MM-6X4" B CAC

R 2 2 R-2-2 214165 TAPOM LIMP PYC DY S40 M1 114" GR C/R

R 2 2 R-2-2 214166 TAPOM LIMP PYC DWW 38MM-1 1/2" BL C/R

R 2 2 R-2-2 914167 TAPOMN LIMP PYC DWW S40 M1 SORM-2" B C/R

R 2 2 R-2-2 914170 TAPOM LIMP PYC DWW FSMM-2" BL C/R

R 2 2 R-2-2 914163 TAPOM LIMP PYC DWW S40 M1 100MM-4" B C/R

R 2 2 R-2-2 214164 TAPOM LIMP PYC DWW S40 M1 150MM-6" B C/R

R 2 3 R-2-3 2155881 Waly AIREACION PYC D S40 M1 2" B C/C

R 2 3 R-2-3 IE77E Waly ANTIR PYC DWW S40 N1 100MM-4" B CAC

R 3 1 R-3-1 910461 FLAMGER PYC DWW 100MR-4" BL CACEM

R 3 1 R-3-1 910462 FLAMGER PVC DWW 100X FSMM-4X3" BL C/C

R 3 2 R-3-2 914127 TAPOM H PYC Dy 5S40 M1 11/2" B C/EMP

R 3 2 R-3-2 914128 TAPOM H PYC DWW 5S40 N1 SOMM-2" B CAC°

R 3 2 R-3-2 914130 TAPOMN H PYC DWW 5S40 N1 7SMM-3" B CAC°

R 3 2 R-3-2 914125 TAPOM H PYC DWW 540 N1 100MM-4" B C/C

R 3 3 R-3-3 910568 KIT P/TRAP GRASA 7O LT S0 MM-2"

R 3 3 R-3-3 210570 KIT P/TRAP GRASA 90 LT S0 MM-2"

R 3 3 R-3-3 910553 KIT P/TRAP GRASA 7O LT 75 MM-3"

=} 1 1 S-1-1 909353 CODO 90 PYC DWWy S40 N1 I1MM-11/4" B C/C

= 1 1 S-1-1 909562 CODO 90 PYC DWW 540 N1 38MM-11/2" B C/C

=] 1 2 S5-1-2 209750 CODO 45 PYC DWW S40 M1 SOMM-2" B C/C

= 1 3 S-1-3 209751 CODO 45 PYC Dy 5S40 M1 Fokm-3" B CAC

=} 2 1 S-2-1 909353 CODO 90 PYC DWWy 5S40 N1 SOMM-2" B CAC°

=] 2 2 S-2-2 909749 CODO 45 PYC DWY 540 N1 238MM-11/2" B C/C™

= 2 2 S5-2-2 909699 CODO 45 PYC DWY 540 N1 31MM-11/4" B C/C°

= 2 3 S-2-3 S09746 CODO 45 PYC Dy 5S40 W1 100MM-4" B C/C

= 3 1 S-3-1 S09566 COoDO 90 PYC Dy 5S40 M1 Fokm-3" B CAC

=} 3 1 532 909358 CODO 90 PYC DV S40 N1 200MM-8" B C/C

= 3 3 5-3-2 909747 CODO 45 PYC DWW 540 N1 1S0MM-6" B C/C

= 3 3 5-3-2 909745 CODO 45 PYC DWW 540 N1 200MM-8" B C/C

=} 4 1 S-4-1 909355 CODO 90 PYC DWyYY S40 N1 100MM-4" B C/C

=] 4 2 S5-4-2 909357 CODD 90 PYC DWW 540 N1 1S0MM-6" B C/C

= 4 3 S5-4-2 913022 RED M PWC MN3034-D2241 4x3" B C/C

= 4 3 S-4-3 216496 RED I PYC MOWAF-D2241 433" B C/C
ESTAN. D5 1 ESTAMN.-DS-1 215860 Waly COMPUERTA BR 231MM-11/4" GR C/R
ESTARN. D5 1 ESTAMN.-D5-1 915862 WalvULA COMPUERTA BR S0 MM-2" C/R
ESTARN. DS 1 ESTAMN.-D5-1 915863 WALVIULA COMPUERTA BR. 62 MM-21/2" C/R
ESTAN. D5 1 ESTAMN.-D5-1 915865 WALVIULA COMPUERTA BR 75 MM-3" C/R
ESTAN. D5 1 ESTAMN.-DS-1 26165 WalvULs COMPUERTS BR AN IPS 100MM-4" C/R
ESTAM. D5 2 ESTAMN.-DS-2 0624 LLAWE CHORRO BR 12MM-1/2" PES C/R GRINAL
ESTARN. D5 2 ESTAMN.-D5-2 940521 LLAYE CHORRO BR 12MM-1/2" LTV C/R GRIVAL
ESTAN. D5 2 ESTAMN.-D5-2 916334 WALVILA COMPUERTA BRIPS 1280 - 1/2" C/C
ESTAN. D5 2 ESTAMN.-D5-2 915901 VALY COMPUERTA BR T113 18MM-3/4"ME C/R
ESTAN. D5 3 ESTAMN.-DS-3 240625 WalvULA DE GLOBO BR 12MM-1,/2" C/R GRIVAL
ESTAN. D5 3 ESTAMN.-D5-32 Q40626 WALYVIULA BOLA ZIMC 12MM-1/2" C/R GRIVAL
ESTARN. D5 3 ESTAMN.-D5-32 Q40627 WALVIULA BOLA ZIMC 12MM-3/4" C/R GRIVAL
ESTAN. D5 3 ESTAMN.-D5-3 915861 WALVILA COMPUERTA BR 38 MM-11/2" C/R
ESTARN. D5 3 ESTAMN.-DS-3 916421 ValYIULA COMPUERTA ANMER 25 MiW-1" C/R
ESTAN. D5 4 ESTAMN.-Do-4 2916822 WalWULA CHECK BR 18 MM-3/4"
ESTARN. D5 4 ESTAMN.-D5-4 915821 WaLVIULA CHECK BR 12 MM 1/2"
ESTARN. D5 4 ESTAMN.-D5-4 915866 Waly COMPUERTA BR TATW I1MM-11/4" C/R
ESTAN. D5 4 ESTAMN.-D5-4 915859 WALVIULA COMPUERTA BR 25 MM-1" C/R
ESTARMN. D5 5 ESTAM.-DS-5 914422 TE RED CPYC 18X12MM-3/4X1/2" CR C/C
ESTAN. D5 a ESTAMN.-DS-5 216592 RED CPYC CTS 2918 M - 134" CR C/C
ESTARN. D5 =] ESTAMN.-D5-5 916900 RED CPWC CTS 25X12 MM - 1X1/2" CR C/C
ESTARN. D5 =] ESTaAMN.-D5-5 910302 LLAVE PASD BR. 12 MM-1/2" C/R
ESTAN. D5 =] ESTAMN.-D5-5 915966 WALVILA PASO BR USA 20 MM-3/4" C/R

Fuente: elaboracion propia.
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Por ultimo, se implementé la estrategia de pintura que generalmente se
hace sobre el suelo, paredes y pasillos. Esto permitirh mantener el orden
en los lugares donde se debe ubicar producto o equipo de gran tamafo,
el cual no se pueda colocar en racks o estanterias. Esto beneficia el
ambiente de trabajo; ya que los trabajadores se sienten motivados para

trabajar al ver un mejor aspecto del area.

Limpieza: la limpieza significa inspeccion en el é&rea, por ello se
identificaron las fuentes de suciedad, ya que cuando se limpian las
superficies de almacenamiento, se puede ver el funcionamiento de estas,
de tal manera que se puedan evitar averias y dafos futuros, es decir, que

se podria prevenir el dafio del producto que se almacena.

Estandarizacion: se realizé una capacitacion con la direccién de logistica
sobre el programa de las 5 S, explicando los beneficios que se obtienen y
la importancia de todos los pasos para la implementacion. El objetivo es
involucrar a la direccion no solamente con asignacion de recursos, sino
mas bien con su seguimiento y presencia en las fases de

implementacion.

Como no existe un reglamento donde indique las responsabilidades y
horarios de limpieza, se acordd con los trabajadores, que al realizar
tareas que impliguen complejidad y disponibilidad de tiempo, sera
limpiada el area inmediatamente de finalizar la tarea realizada para evitar
acumulacion de polvo en las bodegas. También se ha acordado que al
inicio y final de cada turno de trabajo el puesto de trabajo sera limpiado

integramente.
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Disciplina: en esta fase se trabajo en forma permanente y es la mas dificil
de medir por no ser de una forma muy visible a diferencia de la

clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion.

En esta fase es el cambio cultural el que predomind; sin embargo, se
crearon condiciones que estimularon la practica de la disciplina; tales

como, talleres de refuerzo de los aspectos cognoscitivos.

Resumen: la aplicacion de las 5 S se evalu6 mensualmente con el
Reporte de Inspeccidén de Seguridad y Ambiente. Este reporte se puede
realizar de forma quincenal y registrar la realizacion dentro de un plan
anual de inspecciones, lo cual permitira, evidenciar el compromiso con la
seguridad ocupacional y el medio ambiente . El resultado se mide tanto
en productividad como en satisfaccion del personal respecto a los
esfuerzos que se han realizado para mejorar las condiciones de trabajo.
Esta metodologia tendra sin dudas impactos a mediano plazo, sin
embargo, se requiere un alto grado de disciplina; aunado al manejo de
documentacion de la metodologia, lo cual es uno de los pasos hacia la

mejora continua.

A continuacién se presenta la primera inspeccion realizada en el mes de
julio de 2011.
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Figura 51.

Inspeccion de seguridad y ambiente

Reporte de Inspeccion de Seguridad y Ambiente

Area de trabajo inspeccionada Responsable de area Fecha
Bodega de Accesorios Inyectados Jefe de Bodega de I:C’jr;)cé%cég;;rmlnado!Encargado 110772011

Marque el recuadro del tema si se cumple con todos los criterios indicados

@Marque las preguntas que no cumplen con el criterio indicado

1 PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO Descripcion de lo observado Accién de Mejora Responsable
Se realizara un plan de
investigacién de las Hojas Jofe d
,Setiens el listado de procedimientos ~|Mo, hacen falta las Hojas de de Datos de Seguridad de B g € ed
1.1 |de trabajo v hojas de datos de seguridad | 3§|Seguridad de todos los productos  |Materiales existentes en FC’) edgat e
de materiales necesarios? de Henlkel. relacidn atodos los Te:?niﬁ;c?o
productos quimicos
actuales que se almacenan.
4 Estan disponibles y en buen estado los
1.2 |procedimientos de trabajo y 1as hojas de | ¢
sequridad de materiales?
Se reglizara un andlisis de
las condiciones inseguras
4,Se cuenta con la sefializacion de . . . del area en base a la matriz Jefe de
: Mo, 1a sefializacion es muy débil ) )
sequridad necesaria para los riesgos A . ) va existente de peligros y Bodega de
13 . . K |para los riesgos a los cuales brinda .
laborales del area y esta en buen ; Iy riesgos y se creara la Producto
informacion a los trabajadores. o : :
estado? rotulacion necesaria para Terminado
informar los riesgos que
existen en el drea.
Mo, la cultura en el personal sobre el 58 progra_lma_rgnjornadaa
o o de capacitacion en el
cumplimiento de procedimientos, no Jefe de
- L . personal, acerca de la
¢35 cumplen los procedimientos de «p|25ta hien arraigada. Se denota que . Bodega de
14 b4 metodologia que se debe
trabajo para las operaciones rutinaras? este es un punto fundamental por el Producto
cual el producto se dafia por de llevar a cabo para | Terminado
operaciones de
amacenamiento. ;
almacenamiento.
Dentro de las jornadas de
capacitacion se plantearan Jofa do
JEntiende el personal la informacian de No. nifaiin trabaiador conoce ls el tema de "Funcidn de las Bod q
1.6|las hojas de datos de seguridad de K i c;rtan?:ia da eSJtos docUmentos Hojas de Datos de groed%?:toe
materiales? F " |Seqguridad de Materiales en Torminado
la bodega de Producto
Terminada”
Observaciones adicionales sobre
17 procedimientos seguros de trabajo, hojas | Hace falta el cambio de cultura en el personaly a la vez brindar los conocimientos para

de sequridad de materiales y
sefializacian

desarrollar bien las tareas asignadas.
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Continuacioén de la figura 51.

2 [EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL Descripcion de lo observado Accién de Mejora Responsable
,Se utliza el EPP de acuerdo con la . Se solicitara el apoyo de Jefe de
: = . . Mo, Unicamente para  algunas )
informacion de seguridad proporcionadal . ; . 3M para adiestrar a los Bodega de
21 - ) : 9 |operaciones se utiliza el EPF tal vy )
(Procedimientos, Hojas de sequridad de trabajadores en el uso Producto
: P como se establece ;
materiales, sefializacidn? adecuado del EPP. Terminado
Dentro de las jornadas de Jefe de
39 ,Se almacena el EPF de forma X Mo, se ewvidenciaron guantes,|capacitacion se darala Bodega de
adecuada? mascarillas y tapones en estanterias. |informacion necesaria para Producto
el amacenaje de EPP Terminado

,Se da mantenimiento  adecuado al

Mo, practicamente se encontraron

Através de este documento
se dara el respectivo

Encargado de

25

equipo de proteccidn personal

falta de buena g

estidn de este tema

23 Eppy X fodas las mascarilas de los seguimiento del estado en Bodega
trabajadores deterioradas.
el que se encuentra el EFP.
Mo, la ultima instruccion acerca del
EFF, fue dada hace afic v medio; ' . N Jefe de
) _ ) Se brindara la capacitacion
JHatenido el personal capacitacidon enel| . |por lo que los trabajadores que| . ) Bodega de
24 ; b 4 ) ) & instruccion necesaria
usoy mantsnimiento del EPP? ingresaron de dicho tiempo para Producto
. acerca del EPP. .
aca no conocen el uso adecuado del Terminado
EPF.
Chservaciones  adicionales scbre  el| Se evidencia el desconocimiento del personal acerca del uso del EFP; asi comola

condiciones ?

dafiadas; dos sierras eléctricas no
funcionan correctamente.

estas herramientas

3 EQUIPOS Y HERRAMIENTAS Descripcion de lo observado Accién de Mejora Responsable
Mo, se encontraron tijeras para corte
,Se  encuentra el equipo vy las de metal dafiadas; dos extensiones Se qestionara el cambio de | £ do d
3.1 |herramientas  de trabajo  en buenas ){ para conexion elactrica estan ¢ ncargaco ag

Bodega

32

LEI equipo vy las herramientas utilizadas
s0n los adecuados?

Mo, ya que se utilizan cuchillas
manuales hechizas y también se
utilizan martillos de hule.

X

Se buscaran alternativas de
cuchillas industriales y
martillos de cabeza de

metal sin recubrimiento.

Encargado de
Bodega

33

LEl equipo v las herramientas se utilizan
de forma correcta?

Se evidencio que el montacargas es
golpeado contra las estanterias;
debido al corto espacio.

X

Se implementara el
procedimiento de operacion
de montacargas.

Encargado de
Bodegay
Operador de
Iontacargas

36

Observaciones adicionales sobre

equipos y herramientas

Se evidencia la falta de seguimiento al equipo que se utiliza en las operaciones gue se
realizan en la Bodega de Producto Terminado.

114




Continuacién de la figura 51.

ordenvylalimpieza

accidentes laborales ocurren

4 INFRAESTRUCTURA Descripcion de lo observado Accidn de Mejora Responsable
_ ) C Se evidencid que 4 lamparas Se comunicd al Area de Jefe de
,Se encuentran el sistema eléctrico ) S . Bodega de
. i ! finalizaron su vida Util, el tablero de | Mantenimiento, sobre las
{interruptores, toma corrientes, cajas, T . ) Producto

4.1 . . X distribucién de la bodega esta unidades malas para que
paneles electricos, cableado, lamparas, ) ; ) Terminado /
obstruido por mercaderia se proceda a cambiar las
etc ), en buen estado? Jefe de
almacenada transitoriaments. mismas. -
hantenimiento
Jefe de
¢Los lugares que pueden producir caidas Una escalera misil na cLenta con Se comunicd al Area de Bgiz%it%e
42|a distinto nivel, tienen barandales de| 3 C Wantenimiento, para la .
o barandal de sujecidn iy Terminado /
proteccién? reparacidn de la estructura
Jefe de
hantenimiento
JEstan  las  escaleras  libres  de
4 3|obstaculos, numeradas vy en  buen| e
estado?
44| Esta el piso en buen estado? v
4.5|¢Esta el techo en buenas condiciones? v
a7 4 Estan las estructuras metélicas en buen % Una viga de un rack esta mal S:rﬁézcecim:r;:;n;;at:gi Encargado de
" |estado? sujetada por los pernos. P porp Bodega
estado.
Observaciones adicionales sobre  la . . ) . .
49| ; Se evidencia el mal estado en el que se encuentran las instalaciones del area
infragstructura de trabajo
5 ORDEN Y LIMPIEZA GENERAL Descripcion de lo observado Accidn de Mejora Responsable
Se programaran en las
) . ) ; o Jefe de
¢ Estan colocados todos los implementos ) . jornadas de capacitacién la
; ) - e |0, existe desorden generalizado en |: ; Bodega de
5.1|necesarios para la ejecucion de la tarea| 3§ importancia del orden vy la
la bodega. . ! Producto
en forma ordenada? limpieza en las operaciones )
e Terminado
rutinarias de la bodega.
) - Se programaran en las
,Se encuentran las areas de trabajo v N.O.' en los pasillos que dividen que jornadas de capacitacién la Jefe de
) N ) w | dividen las estanterias se encuentran|; ) Bodega de
5 2|pasillos limpias, ordenadas vy libres de| | . . ) . importancia del ordeny la
. cajas tiradas y accesarios bajo los | ! Producta
obstaculos? racks limpieza en las operaciones Terminado
’ rutinarias de la bodega.
Dentro de las jornadas de
Mo, se evidenciaron productos de capacitacidn se plantearan
i i B o Jefe de
_ ) - tratamiento Bayer junto a productos | eltema de "Funcion de las
¢Se encuentran las substancias quimicas| . ) Bodega de
53 i K| de Henkel lo cual los convierte en |Hojas de Datos de
debidamente almacenadas? ; ) ) ) Producto
reactivos si estos llegan a tener Seguridad de Materiales en ;
) Terminado
algun contacto. la Bodega de Producto
Terminado”
Se comunicé al personal el Jefe de
JExiste evidencia de derrames en el| . |Si, dos recipientes de pegamento ) P Bodega de
545 ){ riesgo que representan los
area? para PYC, presentan fuga e ) Producto
recipientas abiertos. )
Terminado
) - Se puede ver que el tema de orden vy limpieza esta muy por debajo de los estandares
Ohservaciones adicionales sobre el i ) '
55 de las buenas practicas de limpieza; 1o cual es el punto nimero uno por el cual los
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Continuacioén de la figura 51.

MANEJO DE DESECHOS

Descripcion de lo observado

Accidn de Mejora

Responsable

6.1

¢ Cuenta con un centro de acopio segun
los desechos generados?

Mo, hacen falta recipientes para el
plastico.

Se compraran recipientes
para que sean utiizados
como centros de acopio.

Encargado de
Bodega

6.2

,Estéa el centro de acopio debidaments
ordenado v rotulado para la disposicion
correcta de los desechos?

%

Mo, los rotulos ya no se distinguen

Se colocaran nuevos rotulos
para evitar la mala
clasificacién.

Encargado de
Bodega

63

iEs correcta la clasificacion de los
desechos?

Mo, algunos tipos de desechos se
mezclan por falta de informacion o
por cultura.

%

Se colocaran rotulos de
informacién en los centros
de acopio, donde se
indigue el tipo de desechos
que se depositen enlos
mismos y dentro de las
jornadas de capacitacion
este tema sera parte de las
capacitaciones.

Encargado de
Bodega

,Se distingue el recipiente adecuado

acopio?

se encuentran demasiado llenos.

sobrecarga de los centros

de acopio

6.4 para los diferentes tipos de desechos| e

producidos?

i Es adecuada la capacidad de los
65|70 . v

recipientes del centro de acopio?

Se procedid a vaciarlos y

4Es adecuada la frecuencia con que se| No. se avidencia due los recibientes se le indico al personal, E do d

6.6 |vacian los recipientes del centro de|| q P sobre los malos habitos de ncargado de

Bodega

6.7

Observaciones adicionales sobre
clasificacion de desechos v centro de
acopio

Se denota la mala disposicion de desechos en los centros de acopio asi, como el mal
estado en el que se encuentran los mismos.

Participantes

Conclusién del responsable de la inspeccién sobre lo observado

Responsable Jefe de BFT

Acompariante

Acompariante

Fuente: elaboracion propia.

El segundo paso en la aplicacion de las pruebas piloto se refiere al tema

de manejo de inventarios. Para ello, se llevé a cabo con el Area de Planificacion

de Inventarios la muestra que se tomaria, para llevar a cabo el primer

inventario, este se realiz6 en la Ultima quincena de julio de 2011 y fue el

siguiente:
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Tabla XXIV.

BODEGA: Accesorios Inyectados
SEMANA: 25 al 31 de julio de 2011

Inventario realizado en julio 2011

MES: Julio
CODIGO DEL INVENTARO CONTEO DIFERENCIA
PRODLCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO COSTO UNITARIO QUETZALES | TEORICO INVENTARIO L PpEs DIFERENCIA EN Q.
UNIDADES FISICO UDS.

909856{CODO 90 PVC DWV S40 N1 100MM-4" B CIESP 26, 925 920 5 130000
909857|CODO 90 PVC DWV S40 N1 150MM-6" B CIC 28 875 875 0 0
909858[CODO 90 PVC DWV S40 N1 200MM-8" B CIC 32 725 725 0 0
909927{CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 100MVH4" B CIC 45 253 253 0 0
909928{CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 11/2" B CIC 45 329 331 2 90 000
909929{CODO DOBLE 90 PVC DWV 540 50MM-2" B CIC 41 125 125 0 0
909930{CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 75MM-3" B C/C 39 486 486 0 0
910044|CRUZ PVC DWV $40 100 MM-4" BL CICEM 23 191 193 2 46000
910045[CRUZ PVC DWV S40 38 MM-11/2" BL CICEM 25 950 950 0 0
910046{CRUZ PVC DWV S40 75 MM-3" BL C/CEM 25| 256 256 0 0
913087|RED PVC DWV S40 N1 75X38MM-3X11/2 B CIC* 11 316 380 64 704 000
913088[RED PVC DWV S40 N1 75X50MM-3X2" B C/C* 9 478 414 64 576 000
913084|REDUC PVC DWV 100X50MM-4X2" BL C/C* 12 213 213 0 0
913086|REDUCCION PVC DWV 50X38MM-2X11/2" BL CIC 12 234 234 0 0
913256|REJILLA PICAJA REG MDPE 23 LT 85 546 546 0 0
913372[SIFON SEGUR M PVC DWV S26 2" GR CIC 25 236 236 0 0
913373[SIFON SEGUR M PVC DWV 526 3" GR CIC 15| 251 251 0 0
913383[SIFON TERMINAL PVC DWV S40 N1 11/2" 13 264 264 0 0
913386/SIFONV 13.52 N1 PVC DWV S40 2" B C/C 19 13 13 0 0
908890 SOMBRERO DE VENT SAL 2 GO-PAVCO VINDUIT 36 39 39 0 0
908891/ SOMBRERO DE VENT SAL 4 GO-PAVCO VINDUIT 26 456 415 41 1066 000
914125[TAPON H PVC DWV S40 N1 100MM-4" B CIC 27 606 606 0 0
914127 TAPONH PVC DWV S40 N1 11/2" B CIEMP 12 109 109 0 0
914128 TAPON H PVC DWV S40 NI 50MM-2" B C/C° 8 357 311 46 368 000
914130[ TAPON H PVC DWV S40 NI 75MM-3" B CIC° 8,5 261 261 0 0
914166/ TAPON LIMP PvC DWV 38MM-1 1/2" BL CIR 7,25 354 354 0 0
914170{ TAPON LIMP PVC DWV 75MM-3" BL CIR 9 710 710 0 0
914338[ TEPVC DWV $32.5 75 MM-3" GR C/CEM 15, 520 566 46 690 000
914459( TE RED PVC DWV S40 N1 2X11/2" B CIC 19 65 65 0 0
914460( TE RED PVC DWV 40 N1 3X11/2" B CIC 21 320 376 56 1176000
914404 TE RED PVC DWV S40 N1 3X2" BL C/CEM 2 203 156 47 1034 000
914403( TE RED PVC DWV S40 N1 4X2" GR C/CEM 18 158 158 0 0
914457|TE RED PVC DWV S40 N1 4X3" B CIC 21 175 175 0 0
914734 TRAMPA P PVC DWV S40 N1 100MM-4" B CIC 285 136 136 0 0
914736| TRAMPA P PVC DWV $40 N1 50MM-2" B C/C 289 238 287 49 14 161 000
914737(TRAMPA PPVC DWV S40 N1 75MM-3" B C/C 456 25 53 28 12 768 000
915585 UNION PVC DWV S40 NI 100MM-4" B CICF 25 176 176 0 0
915586 UNION PVC DWV S40 N1 150MM-6" B CIC 28 17 17 0 0
915587[UNION PVC DWV S40 N1 38MM-11/2" GR C/C? 27 2 2 0 0
915589 UNION PVC DWV S40 N1 50 MM-2" BL C/CEM? 28 115 115 0 0
915590{UNION PVC DWV S40 N1 75 MM-3" BL CICEM® 23,25 296 290 6 139 500
915602 UNION PV C SCHAO 12 MM-1/2" BL C/CEM 29,8 81 81 0 0
915881|VALV AIREACION PVC DWV S40 N1 2" B C/IC 78 76 76 0 0
916008 YE DOBLE PvC DWV S40 150MM-6" B CIC 41 395 418 2 943 000
910258|Y E DOBLE PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/C 40,5 425 425 0 0
916010(YE DOBLE PvC DWV S40 N1 38MM-11/2" B C/C 38,75 302 265 37 1433750
910259|YE DOBLE PvC DWV S40 N1 50MM-2" B CIC 45 165 126 39 1755000
910260{YE DOBLE PvC DWV S40 N1 75MM-3" B CIC 42 238 238 0 0
916014|YE DOBLE RED PVC DWV S40 6X4" B CIC 38,5 456 456 0 0
916057|YE PVC DWV $32.5 100 MM-4" GR CICEM 46 419 419 0 0
916062|YE PVC DWV $32.5 75 MM-3" GR C/CEM 425 205 205 0 0

51 TOTALES 15847 15832 15 28975,75
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Continuacion de la tabla XXIV.

BODEGA: Accesorios Inyectados
SEMANA: 25 al 31 de julio de 2011

MES: Julio

CODIGO DEL INVENTARIO .

PRODUCTO DESCRIPCION DEL PRODUCTO TEORICO Q. FECHA UBICACION
909856 | CODO 90 PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/ESP 24 050 13/07/2011 P-1-3
909857 |CODO 90 PVC DWV S40 N1 150MM-6" B C/C 24 500 S-4-2
909858|CODO 90 PVC DWV S40 N1 200MM-8" B C/C 23 200 S-3-2
909927 |CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 100MM-4" B C/C 11 385 Q-11-3
909928 |CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 11/2" B C/C 14 805 08/07/2011 Q-8-3
909929 CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 50MM-2" B C/C 5125 Q-9-3
909930|CODO DOBLE 90 PVC DWV S40 75MM-3" B C/C 18 954 Q-10-3
910044 |CRUZ PVC DWV S40 100 MM-4" BL C/CEM 4393 08/07/2011 P-2-1
910045|CRUZ PVC DWV S40 38 MM-11/2" BL C/CEM 23 750 P-1-1
910046 |CRUZ PVC DWV S40 75 MM-3" BL C/CEM 6 400 P-2-1
913087 |RED PVC DWV S40 N1 75X38MM-3X11/2 B C/C* 3476 R-1-1
913088 |RED PVC DWV S40 N1 75X50MM-3X2" B C/C* 4302 08/07/2011 R-1-1
913084 |REDUC PVC DWV 100X50MM-4X2" BL C/C* 3276 R-1-1
913086 | REDUCCION PV C DWV 50X38MM-2X11/2" BL C/C 2 808 R-1-1
913256 |REJILLA P/ICAJA REG MDPE 23 LT 46 410 S1-1-1
913372|SIFON SEGUIR M PVC DWV S26 2" GR C/C 5 900 B-1-1
913373|SIFON SEGUIR M PVC DWV S26 3" GR C/C 3765 B-1-1
913383|SIFON TERMINAL PVC DWV S40 N1 11/2" 3432 B-1-2
913386|SIFON V 13.5? N1 PVC DWV S40 2" B C/C 247 B-1-2
908890 | SOMBRERO DE VENT SAL 2 GO-PAVCO VINDUIT 1404 W1-3-3
908891 | SOMBRERO DE VENT SAL 4 GO-PAVCO VINDUIT 11 856 18/07/2011 W1-3-3
914125| TAPON H PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/C 16 362 S2-3-3
914127 | TAPON H PVC DWV S40 N1 11/2" B C/EMP 1308 T1-1-1
914128| TAPON H PVC DWV S40 N1 50MM-2" B C/C° 2 856 18/07/2011 S2-3-3
914130| TAPON H PVC DWV S40 N1 75MM-3" B C/C° 2 218,50 S2-3-3
914166 | TAPON LIMP PVC DWV 38MM-1 1/2" BL C/R 2 568,50 R-2-2
914170/ TAPON LIMP PVC DWV 75MM-3" BL C/R 6 390 R-2-2
914338| TE PVC DWV S32.5 75 MM-3" GR C/CEM 7 800 18/07/2011 Q-2-1
914459| TE RED PVC DWV S40 N1 2X11/2" B C/C 1235 S-3-3
914460| TE RED PVC DWV S40 N1 3X11/2" B C/C 6 720 18/07/2011 S-3-2
914404 | TE RED PVC DWV S40 N1 3X2" BL C/CEM 4 466 18/07/2011 S-3-2
914403| TE RED PVC DWV S40 N1 4X2" GR C/CEM 2844 S-2-2
914457 | TE RED PVC DWV S40 N1 4X3" B C/C 3675 S-2-2
914734| TRAMPA P PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/C 38 760 P-2-3
914736 | TRAMPA P PVC DWV S40 N1 50MM-2" B C/C 92 582 13/07/2011 P-3-2
914737 | TRAMPA P PVC DWV S40 N1 75MM-3" B C/C 11 400 13/07/2011 R-1-3
915585 | UNION PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/C* 4 400 R-1-3
915586 | UNION PVC DWV S40 N1 150MM-6" B C/C 476 R-1-3
915587 |UNION PVC DWV S40 N1 38MM-11/2" GR C/C° 621 R-1-3
915589 | UNION PVC DWV S40 N1 50 MM-2" BL C/CEM° 3 047,50 R-1-3
915590 | UNION PVC DWV S40 N1 75 MM-3" BL C/CEM* 6 882 13/07/2011 R-1-3
915602 | UNION PV C SCH40 12 MM-1/2" BL C/CEM 2 413,80 R-1-3
915881 |VALV AIREACION PVC DWV S40 N1 2" B C/C 5928 R-2-3
916008|Y E DOBLE PVC DWV S40 150MM-6" B C/C 16 195 13/07/2011 Q-1-2
910258|YE DOBLE PVC DWV S40 N1 100MM-4" B C/C 17 212,50 Q-3-2
916010|YE DOBLE PVC DWV S40 N1 38MM-11/2" B C/C 11 702,50 18/07/2011 Q-2-3
910259]YE DOBLE PVC DWV S40 N1 50MM-2" B C/C 7 425 18/07/2011 Q-2-3
910260]YE DOBLE PVC DWV S40 N1 75MM-3" B C/C 9 996 Q-2-3
916014 |YE DOBLE RED PVC DWV S40 6X4" B C/C 17 556 Q-1-2
916057|YE PVC DWV S32.5 100 MM-4" GR C/CEM 19 274 Q-1-2
916062|YE PVC DWV S32.5 75 MM-3" GR C/CEM 8 712,50 S2-2-1

51 TOTALES 576 462,80

Fuente: elaboracion propia.
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Como se puede observar el inventario fue bastante aceptable con un
94,97 % de confiabilidad.

4.2. Andlisis y discusion de resultados

Se han apreciado rapidos y efectivos resultados en el Area de Bodega de
Producto Terminado. Al implementarse la clasificacion se observa una mejora
en la estética de las bodegas lo cual ha permitido realizar las tareas de una

forma mas agil y eficaz.

El reporte de inspeccion en el area ha ayudado a mejorar las condiciones
de operacidén constantemente. El area presenta un mayor orden, gracias a la
estrategia de letreros e indicadores que permiten tener un mayor control visual
para que cualquier persona sepa donde estan las cosas y cdmo puede
ubicarlas facilmente. Sin embargo, el tema de orden y limpieza es algo en
donde todavia falta incrementar los resultados ya que en, algunas partes de la
Bodega de Producto Terminado existe poca disciplina por parte de algunos
trabajadores.

Otro aspecto positivo que se aprecia en las operaciones de la Bodega de
Producto Terminado es el hecho de que de un 30 % de reclamos trimestrales
con respecto a producto mal almacenado y/o dafiado por manejo, se ha

reducido a un 18 % en manos de los clientes.

4.2.1. Gréficos de producto no conforme

Se muestran a continuacién los resultados que se tenian antes y después
de la implementacién de lo que se propuso en el capitulo anterior y la tabla
XXV.
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Tabla XXV. Producto no conforme por causas operacionales dentro
de la Bodega de Producto Terminado 2011

Producto daﬁaplo Producto dafiado Cantidad tOtc::l| de
Mes por almacenaje producto dafiado
por mal trato
(en quetzales) (en quetzales)

Enero 198 520 43 339 241 859
Febrero 278 368 47 418 325 786
Marzo 123 710 60 295 184 005
Abril 321570 58 594 380 164
Mayo 228 957 41 075 270 032
Junio 102 312 14 938 117 250
Julio 139 561 39 791 179 352
Agosto 76 210 16 376 92 586
Septiembre 65 980 25 085 91 065
Octubre 79 426 18 939 98 365
Noviembre 71 264 15 209 86 473
Diciembre 74 899 15 337 90 236

Fuente: elaboracion propia.

Figura 52. Gréfica de costo de producto no conforme
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Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Gréficos de inventario fisico y real
Los resultados que se muestran a continuacion son los generados durante
todo el afio, se puede apreciar que se lograron muy buenos resultados en los

meses de agosto en adelante.

Tabla XXVI. Diferencia entre Inventario fisico y real registrado

PR Inventario real | Diferencia (en
Mes (e:r?vrﬁir;lfrqgsﬂc?elzcg) re_gistrado (en millones de
millones de Q) Q)
Enero 17.86 1760 026
Febrero 2110 2075 034
Marzo 2014 19.93 021
Abril 22,59 2219 039
Mayo 21,38 21,10 0,28
Junio 18,33 18.20 013
Julio 18.73 18.54 0.15
Agosto 1024 1913 o1
Septiembre 1999 1989 0.10
Octubre 17.36 1723 013
Noviembre 17.01 1691 0.10
Diciembre 17.28 1717 0.10

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53. Grafica de Inventario fisico y real registrado 2011
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Fuente: elaboracion propia.
4.3. Concientizacion al personal sobre el cambio

El mayor problema que existe es el cambio en la cultura organizacional, el
cual es la base para que el logro de la implementacion sea completo. En el
momento que se brinda el adiestramiento al personal se debe buscar que
comprendan los conceptos y que no lo asimilen de una forma errbnea como
sucede frecuentemente, al momento de capacitar se busca que la persona vaya
formando conciencia acerca de los temas planteados, para que luego, pueda
hacerlo de una manera en la que pueda utilizar las nuevas competencias
adquiridas, estando consciente de que el trabajo de calidad al mejorar, influira

en el ahorro para la empresa, brindando satisfaccion para si mismo.
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Se tienen ideas erréneas acerca de que el adiestramiento sélo incurre en
gasto para la empresa; sin embargo, estd demostrado que la inversion en el
capital humano es de mucha importancia; ya que psicolégicamente se tiene un
alto grado de motivacion en los trabajadores, demostrandoseles que son parte
importante de la empresa, haciendo que su trabajo sea mas efectivo. El
trabajador llega a dar mas de lo que se le solicita, uno de estos valores que
adquieren es el hecho de que son ellos los que indican al personal de recién

ingreso a la empresa que es lo que necesita la empresa de ellos.

El proceso de sensibilizacion en el personal, se debe inicializar con el
personal emocionalmente mas cercano a la empresa pues ellos conocen la
operacion actual a detalle. Siendo estos mismos trabajadores los que deben
trasmitir a los demas la misma forma de pensar acerca de los procedimientos y

controles implementados.

4.4. Costo de la propuesta

Se consider6 dentro de los costos en la implementacién de las mejoras;
costos, tales como estanterias para almacenamiento de los productos de gran
volumen mencionados anteriormente, como tuberias y accesorios; costos de
insumos y herramentales y costos por capacitacion, estos ultimos enfocados en
la deteccién de necesidades de capacitacion. Cabe resaltar que los costos, con
el desarrollo del programa, se evaluaran algunos como costos fijos, para con los
cuales se debe de mantener el compromiso de la direccion para que el

programa no decaiga. Los costos estimados se presentan en la tabla XXVII.
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Tabla XXVII. Costo estimado de la propuesta

Costo de estanterias para almacenamiento de tuberia
Costo por seccion de 60 metros (25 tramos): Q82 380
Secciones necesarias para 60 dias de inventario: 6 un

Costo total de estanterias:

Q494 280
Costo de estanterias para almacenamiento de accesorios
Costo por paleta: Q200
Numero de paletas necesarias para 245 TM: 60 un
Costo total de paletas:
Q93 720
Costo de insumos para limpieza
Q875
Costo de insumos para aplicacion de pintura
Q6 500
Reparacion de estanterias
Q21 000
Costo ré6tulos de identificacion
Q3 190
Costo de centros de acopio para desechos
650
Costo de capacitacion externa
Q16 360
Subtotal
Q636 575
Costo de contingencia 6%
Q38 194,5
TOTAL
Q674 769,5

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

El seguimiento que se dara para la prueba piloto que se realizé en la
Bodega de Producto Terminado y estara a cargo de los supervisores y
encargados de la bodega, monitoreardn los resultados cada mes vy

trimestralmente.

Para el programa de 5 s la observacion de resultados serd mensual, a
través de los encargados de cada unidad. Para todos los programas, procesos
e instructivos la revisibn sera mensual y los resultados totales seran
trimestrales. Ya que se presentaran en las reuniones programadas por la

direccion.

5.1. Disefio de registros de control

Para llevar a cabo un control adecuado de los puntos que se consideren
criticos durante el manejo y almacenamiento de producto terminado. Es
importante crear registros que complementen mediciones importantes, estos

deben aportar valor de calidad.

Estos formatos deben ser disefiados con el objetivo de que puedan ser
interpretados de forma clara y sencilla, ya que el tiempo para su llenado debe
ser considerablemente corto pero, llenados al 100 %. Esto debido a que todos
los datos deben ser importantes para gestionar mejora constantemente.
Idealmente estos registros deben ser revisados diariamente por los encargados

de bodega.
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El llenado y la interpretacion de los registros debe ser objetiva, en relacion
a lo que se desea medir. Esto para tener un criterio de calidad. Para ello es
necesario que el personal reciba el adiestramiento adecuado en la que el
objetivo sea, el de tener un grado analitico y critico para la interpretacion del

registro.

5.1.1. Evaluacion del trabajo

Después de haber realizado los procedimientos de trabajo respectivos es
necesario que se realice al menos una evaluacién semestral a cada trabajador,
esto permitira conocer las fortalezas y debilidades en las que se encuentra la
persona y se busque el método de fortalecer a la persona en los puntos en que
lo necesite y de esta manera se incremente la productividad en las operaciones

dentro de la Bodega de Producto Terminado.

5.1.1.1. Evaluacion del operario

En el punto anterior se mencion6 la necesidad de evaluar al personal
operativo, ya que es importante conocer los puntos en los que puede mejorar 0
las herramientas que se le puedan brindar para desarrollar un mejor trabajo y
esto ayude a verificar la eficiencia con la que realiza las tareas cotidianas.
Evaluando si operaciones puntuales son necesarias, si se pueden eliminar o no,

si se pueden alternar con otras actividades o se pueden simplificar.

A continuacion se presenta el registro con el que se deberan evaluar las

capacidades que debe demostrar en su Area de Trabajo.
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Tabla XXVIILI. Evaluacion del trabajador

Informacion del trabajador

Nombre Puesto al que reporta
Puesto Nombre del jefe
Antiglieda

q Fecha

Indicadores de desempefio

Instrucciones para la evaluacion de indicadores de desempefio:

1. Calificar el desempefio del trabajador de acuerdo con los indicadores de desempefio

asociados.

2. Calificar cada indicador de acuerdo con la escala de desempefio (1. Deficiente, 2.

Debajo de lo esperado, 3. Cumple y 4. Arriba de lo esperado).

3. Asigna calificacién final de acuerdo con escala de desempefio (1. Deficiente, 2. Debajo

de lo esperado, 3. Cumple y 4. Arriba de lo esperado).

| Calificacion |

Conoce su trabajo - ampliacion y profundizacion del conocimiento técnico

Conoce la operacion de su area y cuenta con los conocimientos técnicos
necesarios para cumplir con éxito sus objetivos.

Investiga o indaga sobre los aspectos técnicos relacionados con su trabajo y que
se requieren para resolver los problemas operativos bajo su responsabilidad.

Procura obtener y aplicar nuevos conocimientos en su Area de Trabajo con el fin
de mejorar continuamente su desempefio.

Conoce su trabajo — aplicacién del conocimiento técnico

Identifica los problemas a resolver y utiliza el conocimiento técnico apropiado
para su solucién.

Plantea distintas alternativas técnicas para dar solucidn a una situacion
especifica.

Es flexible y adapta su enfoque de trabajo a partir de los comentarios e ideas que
le brindan sus lideres/jefes y compafieros.

Conseguir resultados: ejecucién de tareas con alto grado de calidad

Demuestra un alto grado de responsabilidad sobre las tareas que se le asignan y

se asegura de entregarlas en tiempo y forma a sus lideres/ jefes.

Procura hacer siempre su trabajo con altos estandares de calidad y desempefio.

Se preocupa de que ademas de su propio trabajo, también el de sus comparieros

cumpla con altos estandares de calidad.
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Continuacion de la tabla XXVIII.

Conseguir resultados: incremento de la eficiencia de los procesos

Se preocupa por identificar mejores formas de realizar las tareas y procesos,
buscando siempre hacer mejor su trabajo.

Acude con sus lideres/ jefes para comentar sobre posibilidades de mejora en la
operacion y procesos.

Plantea a sus lideres/ jefes soluciones concretas para mejorar la operacion y
procesos y se encarga de instrumentarlas y de darles seguimiento.

Conseguir resultados: interaccién con otros

Tiene la disposicion a cooperar con otros para cumplir con sus objetivos y metas.

Sabe con qué personas interactuar y qué relaciones cultivar dentro de la empresa,
para lograr los objetivos bajo su responsabilidad.

Pregunta a sus lideres/ jefes y comparieros de trabajo a quién acudir para solicitar su

apoyo Y resolver situaciones y problematicas diversas.

Se relaciona efectivamente con otras personas dentro y fuera de la empresa, con la

finalidad de obtener orientacion y apoyo para el logro de sus objetivos de trabajo.

Calificacién Final

Fuente: elaboracion propia.

5.1.2. Inspeccién del almacenamiento

La inspeccion del almacenaje es importante tanto en el tema de calidad,

como también en el de salud y seguridad laboral, es por ello, que se elabor6 el

registro representado en la tabla XXIX, donde se muestran los items necesarios

para evaluar y mejorar las condiciones que intervienen en el manejo y

transporte de producto terminado. Con el transcurso del tiempo este

cuestionario puede ampliarse con base en nuevas necesidades existentes.
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Tabla XXIX. Mejoras en el almacenaje

item a evaluar

Si

No

Observaciones

¢ Podria reducirse el nUmero de manipulaciones a las
gue estan sometidos los productos?

¢ Podrian recortarse las distancias recorridas?

¢ Se almacena el producto en superficies en buen
estado?

¢ Existen retrasos en la entrega de los productos a los
clientes?

¢Se necesita equipo adicional para realizar las tareas de
una mejor manera?

¢ Podria reducirse o eliminarse los retrasos por los que
pasa el producto durante su transporte en todas las
operaciones?

¢, Seria posible evitar el transporte de los productos
mediante el reajuste de ciertas operaciones?

Fuente: elaboracion propia.

51.2.1. Evaluaciéon del almacenamiento

Posteriormente a la inspeccién del almacenamiento es importante evaluar
las condiciones con las cuales se almacena el producto. Esta parte permitira
medir los resultados periddicamente, siendo el jefe de Bodega de Producto
Terminado quien determine ese periodo, de acuerdo con las necesidades que
existen actualmente. Es por ello, que al tener la tendencia alcanzada durante un
afo con los nuevos resultados alcanzados, se deberé colocar un indice, el cual

sea acorde a los resultados establecidos y ello se convierta en una meta a

alcanzar con una frecuencia mensual.
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5.1.2.2. Informacién de almacenamiento de

producto nuevo

El producto nuevo que se recibe de proveedores, el cual se almacena en
Bodega de Producto Terminado para la posterior venta, debe contar con una
ficha técnica, en los cuales especifigue el uso y beneficios del producto,

recomendaciones de manipulacion y almacenamiento, etcétera.

Es importante que estas fichas técnicas se archiven en papel y/o en forma
electrénica, esto con base en la forma en que el proveedor entregue la ficha
técnica. Es necesario que estén al alcance de todo el personal que labora en la
Bodega de Producto Terminado; ya que ellos son los que manipulan el producto

en forma directa.

5.1.3. Inspeccion de inventario

Las inspecciones de inventario son importantes, es por ello que con una
frecuencia de al menos dos veces al mes se deberia de chequear la calidad de
los productos almacenados, esto permitira que disminuyan los dafios por lenta

rotaciéon de los productos con mucho tiempo de almacenaje.
5.1.3.1. Formato digital
Este registro describe todos los productos que se manejan en la Bodega
de Producto Terminado, tanto en cantidades como en sus respectivas unidades

de medida. A continuacion se presenta el registro que sera de apoyo para el

eficiente manejo de inventarios.
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Tabla XXX.

Formato digital

Material Texto breve de material Grupos Catalogo Clas:ié:[a:cmn
909107 |ADAP H PYC 540 125mM-5" B CAC ACCESORIOS OTROS C
909106 |ADAP H PVC 540 12mM-142" B C/C ACCESORIOSE OTROS A
909108 |ADAP H PYC 540 150mMM-E" B C/C ACCESORIOE OTROS C
909109 [ ADAP H PYC 540 18MM-3/4" B C/C ACCESORIOE OTROS A
909110 [ADAP H PYC 540 200mh-8" B C/C ACCESORIOE OTROS C
908111 [ADAP H PYC 540 26Mh-1" B CIC ACCESORIOE OTROS B
909112 [ADAP H PYC 540 31MM-11/4" B C/C ACCESORIOE OTROS C
908113 [ADAP H PVC 540 38mM-1142" B CIC ACCESORIOE OTROS B
909114 |ADAP H PYC 540 s0mh-2" B CIC ACCESORIOE OTROS B
908115 ADAP H PYC 540 G20M-2142" B C/C ACCESORIOE OTROS C
909116 [ADAP H PYC 540 7amid-3" B CIC ACCESORIOSE OTROS C

El control visual es mediante un estandar relacionado a la identificacién de

Fuente: elaboracion propia.

5.1.3.2.

Formato visual

todos los problemas que se susciten en el Area de Trabajo. Esto debiera ser

enfocado en que cada producto debe tener su propio sitio de ubicacion.

El formato visual que se puede utilizar en la bodega se presenta en la
tabla XXXI y es una herramienta que se puede utilizar para detectar los

problemas que cotidianamente se dan en la Bodega de Producto Terminado.

131




Tabla XXXI. Formato visual

Registro de Inspeccién visual

Areal | Jefede Area |

Descripcion de problema e R e Fecha identificacion Persona gque detectd el No. meses
detectado problema reportados

Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
5.2. Mantenimiento

Para llevar a cabo mejores practicas en la Bodega de Producto Terminado

se deben implementar programas que se describen a continuacion.
5.2.1. Inspecciones en Areas de Trabajo
Para lograr que se mantengan los controles implementados se presenta el

siguiente cronograma de inspecciones en las Areas de Bodega de Producto

Terminado.
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Esta inspeccion es necesaria que se lleve acorde a un programa
propuesto anual en el cual se incluyan segmentadas las Areas de la Bodega de

Producto Terminado.

Tabla XXXII. Cronograma de inspecciones

Responsahle de

No. Area de Inspeccion i : s Ene | Feb | Mar | Abr [May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Moy | Dic
ejecucion

1 |Bodega de accesorios inyectados E E E E E E

Chservaciones entrega

? |Bodega de Compuestos y Accesorios E E E E E E

Obhservaciones entrega
3 |Bodega de inflamahles E E E E E E
Observaciones entrega
4 |Bodega de Tuberia 1 E E E E E E
Observaciones entrega
5 |Bodega de Tuberia 2 E E E E E E
Chservaciones entrega
G |Bodega de Tuberia 3 E E E E E E
Chservaciones entrega
7 |Bodega de Tuberia 4 E E E E E E
Obhservaciones entrega
8 |Area de Salida E E E E E E
Observaciones entrega

Fuente: elaboracion propia.

5.2.2. Equipo de iluminacién y ventilacion

Para mantener un 6ptimo desempefio en la iluminacion se verificara el
formato de registro de inspeccion si es necesario cambiar una luminaria o
limpiarla, si es necesaria cambiarla se hace orden de trabajo al Area de
Mantenimiento, el cual se encarga de elaborar toda la logistica para la

instalacion de la nueva luminaria.
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Para el equipo de iluminacién también depende del registro de inspeccion
para determinar si algan ventilador esta en mal estado, para ello se notifica y se

elabora una orden de trabajo hacia el Area de Mantenimiento.

El jefe de Bodega de Producto Terminado en conjunto con el jefe de
Mantenimiento velaran por proveer de iluminacion adecuada a las Areas de
Trabajo y edificios tomando en consideracion los grados de iluminacion
necesarios para la realizacion de las diferentes actividades y/o procesos
productivos, asi como, las actividades administrativas desarrolladas en
condiciones normales, de mantenimiento no rutinarios y en salidas de

emergencia.

El gerente de produccion en conjunto con los jefes de las distintas areas
velaran por que la ventilacion de las areas sea adecuada, especialmente en
las situaciones en donde estan presentes gases tdxicos o irritantes, como la
soldadura, gases de los escapes de vehiculos, polvos, neblinas, solventes
organicos Yy cualquier otro agente que pueda provocar deterioro a la salud y
seguridad de los colaboradores.

Para el caso de la iluminacion se propone adicionalmente el siguiente

registro, el cual servirh como apoyo complementario del reporte de inspecciéon

de seguridad y ambiente.
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Tabla XXXIII. Registro y control de luminarias

Control de Luminarias

DTRAS PARTES FECHA DE

CANTIDAD
CAMBIADAS (Balastros,
bases) CAMBIADA CAYIEIO

OLASE DELAMPARA

CAMBIADA OBSERYALCIONES

REF. AREA,

==
Lol [ B VO B Y N O I O PR O AR

—_
Mo

—_
(5 )

—_
+u

—_
on

—_
(=

—
=l

—
oo

19

20

21

22

23

24

Observaciones

Encargado de Bodega Jefe de Mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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6. MEDIO AMBIENTE

El principio que debe regir en todos los procesos que existen es el
desarrollo sostenible. Este punto se centra en encontrar el equilibrio adecuado
entre la proteccion al medio ambiente y a la vez el progreso econémico y el
desarrollo social. El uso de los recursos que proporciona la naturaleza es
necesario para las operaciones cotidianas dentro de la bodega, las cuales
generan impactos ambientales los cuales deben ser minimizados en la mejor

manera posible.

6.1. Problemas ambientales

Las operaciones dentro de la Bodega de Producto Terminado generan
diversos aspectos ambientales, los cuales impactan en forma negativa al medio
ambiente aungque no en gran magnitud a continuacion se presentan un
levantamiento de todas las actividades que generan impactos negativos al
ambiente. En este levantamiento, se presentan todas las actividades que
generan un impacto ambiental negativo desde los ponderados como menos
criticos hasta los mas criticos. En el anexo 2, se muestra la evaluacion
ambiental inicial del Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales, requisito para
iniciar de manera legal la gestion adecuado del cuidado del medio ambiente
para las operaciones que se realizan en el proceso de logistica de producto

terminado.
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Figura 54. Matriz de aspectos e impactos ambientales
IEE
“ . A Im () = i
Areas Entradas Salidas specto pacto - 1 & | = |E 8
ambiental ambiental S S |g°
LL (%)) n
Producto Producto
terminado terminado
(tuberia extruida, | (tuberia extruida, | Desechos de
tuberia perfilada, | tuberia perfilada, | embalaje
Bodega de : . S
Producto pro.du.ctos de pro‘du.ctos de (tar’lmas, flejes, | Contaminacion 1000 | 100 | 1100
Terminado polietileno, polietileno, pelicula de | del suelo
accesorios accesorios polietileno,
manuales y | manuales y | cajas y otros)
producto producto
comercializado) | comercializado)
Agotamiento de
Bodega de Consumo de | recursos
Producto Tuberia sucia Tuberia limpia agua por lavado | naturales y| 10 10 20
Terminado de tuberia sucia | contaminacion
del agua
Bodega de Reproceso  de Agotamiento de
Producto ~ producto
Producto inad Producto dafiado dafiad recursos 100 | 10 | 110
Terminado terminado anado POl turales
manipulacion
Consumo de
Bodega de Funcionamiento | energia Agotamiento de
Producto Energia eléctrica | de equipos de | eléctrica por | recursos 100 10 | 110
Terminado iluminacién operacion e | naturales
iluminacion
Insumos para | Insumos usados
embalar (fleje | para embalar
Bodega de | metdlico, (fleje metdlico, | Desechos  de Contaminacién
Producto madera, pita, | madera, pita, | insumos  para 100 10 110
- . . del suelo
Terminado clavos, cinta | clavos, cinta | embalar
adhesiva y | adhesiva y
grapas) grapas)
Funcionamiento Consumo de | Agotamiento de
d . gas propano Y |recursos 100 | 100 | 200
e equipo !
gasolina naturales
Gases de
Bodega de . combustiéon de ConFamlnamon 100 10 110
Producto Combustible transporte  de | del aire
Terminado Gases de | Clientes
combustién Gases de
combustion de Con'Famlnauon 100 | 100 | 200
transporte  de | del aire
proveedores
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Continuacion de la figura 54.

Bodega de Posibles . .
Producto Furgonesy Producto derrames y Contaminacion 1000 | 100 | 1100
- contenedores despachado fugas de del suelo
Terminado ,
aceite
Bodega de Furgones Funcionamiento Contaminacion
Producto g y . Ruido externo 100 |100 | 200
- contenedores de vehiculos sonora
Terminado
Bodega de Consumo Agotamiento
Producto Agua Agua humano de de recursos 1000 (10 |1010
Terminado agua naturales
Gases d_e' Contgmlnamon 100 | 100 | 200
combustion del aire
Ruido externo | SoMaminacion 1444 409 {200
del aire
Desechos de
embalaje
Furgones de Tableros, (madera,
transporte planchas, carton,
Bodega de |externoy laminas, puertas | plastico, fleje Contaminacion
Producto montacargas y madera plastico y del suelo e
Terminado metalico,
colchones de
laminas y
planchas)
Ruido externo | SONtamInacion 454 14109 | 200
sonora
Funcionamiento Consumo de | Agotamiento
Combustible combustible de recursos 1000 | 100 | 1100
de montacargas s
por operacion | naturales
Fuente: elaboracion propia.
6.1.1. Operacién de montacargas

Las operaciones que se realizan con el montacargas abarcan tiempo
bastante considerable todos los dias, estos utilizan como combustible el diésel
para trasladar tarimas, embalajes, etcétera. Entre los puntos de carga y
descarga de la bodega. Es importante que el operador de montacargas reciba
retroalimentacion sobre este tipo de operacion, ya que el uso del montacargas

reduce los tiempos de almacenaje, despachos y traslados pero, a su vez la
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operacion puede ser bastante peligrosa y ademas del impacto negativo que

genera al ambiente.

6.1.2. Recepcién de contenedores

La recepcién de furgones y contenedores es la actividad que mayor
impacto genera al ambiente. Actualmente los tiempos de espera son bastante
prolongados haciendo que los choferes operen los camiones demasiado
tiempo, aumentando asi el consumo de combustible y las emisiones a la

atmosfera.

Otra situacion que se presenta es el hecho de que existen contenedores
gue se cargan parcialmente por conveniencia, aumentando con ello el uso de

combustible y costos de envio.

6.2. Mitigacion

Las medidas de mitigacidén se aplicaran con base a estrategias y acciones
gue permitan eliminar o minimizar los impactos adversos que estan presentes
en las operaciones cotidianas en la Bodega de Producto Terminado. Se
presenta la figura 55, en la cual se proponen algunas medidas de mitigacién
para las actividades que generan mayor impacto, ya sea por la frecuencia de la

actividad o por la severidad al ambiente y/o la combinacion de ambas.
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Figura 55. Medidas de mitigacion para principales aspectos
ambientales
Entradas Salidas s LI 'V"?F“da.‘?'e
ambiental ambiental mitigacion
Producto Producto
Terminado Terminado
(tuberia (tuberia Manejo y
extruida, extruida, Desechos de disposicién final
tuberia tuberia embalaje de desechos
perfilada, perfilada, (tarimas, flejes, | Contaminacion | sélidos. Se relne
productos de |productos de|pelicula de | del suelo todo el material,
polietileno, polietileno, polietileno y luego se vende a
accesorios accesorios cajas) una empresa de
manuales y | manuales y reciclaje
producto producto

comercializado)

comercializado)

1. Colocacion de
dispositivos para

regular la
Agotamiento |cantidad de agua
Consumo LS
Agua Agua de  recursos|en sanitarios
humano L
humanos 2. Instalacion de
sensores
sefalizados para
utilizacion exacta
Desechos de
embalaje
Tableros, madera, .
Furgones de ( . . Manejo y
planchas, carton, plastico, L, . "y .
transporte P : Y e Contaminacion | disposicion  final
laminas, fleje plastico y
externo de .. del suelo de desechos
puertas y | metélico, Z
montacargas solidos
madera colchones de
laminas y
planchas)
. . . Procedimiento de
Funcionamiento | Consumo Agotamiento trabaio ara
Combustibles |de combustible de recursos 0 P
e operacion de
montacargas por operacion | naturales
montacargas

Fuente: elaboracion propia.
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6.2.1. Medidas para uso de montacargas

El montacargas se utiliza para transportar cargas de forma vertical para
distribuirlas entre los diferentes niveles de la bodega, para ello debe ser
utilizado por personal estrictamente autorizado y capacitado en el manejo de
esta maquina. Debido al riesgo se plantean consideraciones generales sobre el

uso del montacargas y estas son las siguientes:

o El operador debe de estar completamente capacitado para el manejo del
montacargas. Deberd conocer todas las funciones de accionamiento y
control, las bondades y requerimientos del montacargas y la finalidad de
los dispositivos de seguridad.

o No se debe de utilizar el montacargas cuando existan anomalias en el
mismo. Se deberd informar inmediatamente al jefe de Bodega de
Producto Terminado para que este gestione y tome una decision acerca

del problema suscitado.

o Las acciones que estén enfocadas a las reparaciones y mantenimiento

solo las podran realizar personal especializado.
De forma que la operacion del montacargas se realice de una forma

metodica se muestra en la figura 56, la propuesta del procedimiento de uso de

montacargas.

142



Figura 56. Procedimiento de trabajo para la operacion de Montacargas

@ Equipo de
seguridad Herramientas Preparacion del trabajo
o Montacargas o Si la bateria queda cargandose
o Agua desmineralizada en el transcurso de la noche
o Wipe para limpieza proceder a desconectarla por la
o Registro de inspeccion de mafiana.
montacargas . Para revisar si la bateria esti
. Arnés con linea de vida caliente hacer la siguiente
prueba (colocar la palma de la
eriales mano a un costado de la bateria)
q por unos segundos si esta
peligrosos caliente desconectarla y reporta
. Casco. la falla al jefe inmediato.
. Arnés con linea de . Procede a efectuar la revision
vida. fisica y visual de montacargas
. Botas con punta de usando el registro de inspeccion
acero. diaria de montacargas.
. Cinturdn lumbar. . Si  existiera  alguna falla
. Guates de caucho. detectada entregar reporte de
. Equipo para revision inspeccion al jefe inmediato para
de la bateria. proceder con la orden de trabajo
y corregir la falla.
o N/A o Verificar el piso por donde se

desplazara el montacargas, el
mismo debera estar libre de
obstaculos o derrames de agua,
si se encuentra alguna condicion
de estas corregirlo o reportarla
inmediatamente.

. Preparar y corregir el equipo de
proteccion necesario.

o)
)

Reglas y practicas

%DPasos del Riesqos

trabajo | seguras

é

. Para trasladar accesorios

. Volcaduras, asegurar de llevar las horquillas

atropellamiento prensones a no mas de 20 cm del piso y

Operar el montacargas y aplastamiento. que el peso de la carga a

para  movimientos o 'I[(r_?sladar no exceda los 1300
ilos.

traslados de productos.

Subir y bajar accesorios de | e Caida  del operador, | e Si los movimientos a realizar son

. fr r invali del segundo rack hacia arriba se
las estanterias. acturas alides 0 9 . .
muerte. deber colocar el arnés sujetando
. Dafio material. en la estructura del
montacargas.
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Continuacioén de la figura 56.

Al terminar la jornada de
trabajo poner el

montacargas a cargar.

Prensones en los dedos
de las manos con la tapa
del compartimiento de la
bateria.

Electrocucion al conectar
el cargador de bateria.

Tener cuidado al conectar y
desconectar los cables de la
bateria al montacargas y
cargador de bateria

Antes de desconectar la bateria
de cargador, revisar que el
mismo no indigue que esta
cargando. Si indica que esta
cargando, desconectarlo de la
toma eléctrica y avisar al jefe
inmediato.

La bateria debe de ser cargada
en un lugar ventilado y seco para
facilitar la evacuacion de los
gases y evitar cortos circuitos o
gue los sensores de dafien por
la humedad.

Antes de conectar la bateria al
cargador revisar que las
terminales de ambos estén en
buen estado y no mojadas.

Una vez por semana de
debe revisar los niveles del
acido de la bateria, esto se
debe hacer después que la
bateria fue cargada y se

encuentra fria.

Al tener contacto con el
acido puede sufrir dafios
en las manos y ojos.

Utilizar el equipo de proteccion
personal descrito para la
ejecucion de esta tarea.

Fuente: elaboracion propia.

Este procedimiento puede enlazarse con un formato de Inspeccion de
montacargas, en forma diaria para evitar dafios al medio ambiente y a la vez

velando las fallas que el equipo presenta eventualmente.
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Figura 57. Inspeccién diaria de montacargas

DATOS GENERALES DE MONTACARGAS

Montac argas: in i
[Opermdor que report= | [Persorm encargads de sequimiento

INSPECCION DIARIA

Marcar con una ¥ el estadao ¢ Bien/ Maly de la condicidn inspeccionada BierMal
Revisarsi hay olor a combustible (especialmente propano, antes de encender el vehiculo)
Buscar fugas (de aceite hidrdulico, de motar, combustinle, refrigerante)
Revisarvisualmente: horguillas, manguetas v cadenas

Revisar la guarda sobre cabeza huscando grietas, o accesorios afadidos

Fetirar todo material combustible daype 0 papel) del compartimiento del motor

Revisary corredir el nivel de aceite del motar

Revisary corredir el nivel del agua de enfriamiento

Revisary carredir el nivel de comhbustible

Revisar luces principales, traseras ytamalera

Revisar bocina del timdn y alarma de retroceso

Revisar visualmente los cables y terminales de las baterias

Revisar presidn de aire y ajuste de chuchos de las llantas

13| Revisartensidn de cadenas de la torre

14{ Revisar el buen funcionamiento de la torre

15| Revisar el funcionamiento de los frenos de pedal v de mano

16| Revisar el estado general del montacargas: indicadores de tablero, pintura, etc.

MEEECEEIREIEEEE

Observaciones (Explicar cualguier situacion gue necesite atencidn wo reparacion)

Fuente: elaboracion propia.
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6.2.2. Procedimiento ambiental para la recepcion de

contenedores

Debido al compromiso que existe actualmente con el desarrollo sostenible
de la organizacion y con la salud y seguridad de los trabajadores se tienen los
siguientes procedimientos, los cuales han sido analizados con base en la forma
mas adecuada en que se realizan las operaciones de carga y descarga de

camiones y furgones.

Figura 58. Procedimiento de trabajo para preparacion, traslado y carga

de camiones

Equo de %f‘
segurldad Herramientas 5 Preparacion del trabajo
« Caretas e Asegurarse de tener el equipo de
proteccion personal requerido en el
. Casco. o Pallet Truck area.
. Botas punta de | Troket . Verificar que la herramienta utilizar sea
acero. la adecuada y este en perfectas
. Escalera condiciones.
o Cinturén lumbar. Materiales

. Verificar las cantidades permitidas por
. Guantes de tela carreta.

con puntos PVC. pellgrosos

. Verificar las cantidades permitidas por
. N/A colaborador.

Pasos del
trabajo Riesgos S: ~Reglas y practicas seguras

,?:J

El coordinador de
Transporte de Rutas

asigna el viaje a la| e Sobrecarga de camiones, | e No sobrecargar las unidades de
carga equivocada, pérdida transporte para evitar dafios a la misma

empresa de  transporte de tiempo. y al producto a transportar.

que se necesite para el

despacho.
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Continuacion de la figura 58.

El transportista seguira
las medidas de
seguridad al momento
de colocar su unidad
en la rampa de carga,
calza a las llantas y la
bandeja de aceite en
el motor.

Prensar a un colaborador
con el camién.

Golpes por caidas debidas
a movimientos no
deseados.

Dafios a la infraestructura
del edificio.

Derrames de aceite que
produzca  deslizamientos
de unidades.

Colocar a todas las unidades de
trasporte  calza para asegurar
movimientos de las unidades durante
la carga.

Tomar todas las medidas de
seguridad que garanticen el
desempefio seguro de la actividad de
carga.

Colocar la bandeja para derrames en
a las unidades que aplique (que
tengan fuga de aceite) cuando entran
a rampa a cargar.

El planeador entregara
las copias de los

Pérdida de documentos y
no comprobar de entrega
del producto o la recepcion

Verificar el contenido de las facturas
para calcular el correcto telescopeado.

documentos al , Aprovechar el espacio en la unidad de
. de la misma.
transportista 'y  los transporte.
originales a los Garantizar el correcto manejo de la
verificadores. carga.
Sobreesfuerzo,  desgarre o Agacharse correctamente

o muscular por mala posicion adoptando una posicion adecuada del

Clasificacion del al efectuar la tarea.

producto contra factura
0 proyecto.

Prensores de dedos.
Golpes en los pies con
carretas, tubos, cajas,
etcétera.

cuerpo al momento de ejecutar la
tarea.

. Aprovechamiento del espacio
dentro de la unidad de transporte.

Preparacion de factura
0 proyecto y traslado a
las rampas de carga.

Tropezar con las carretas,
escaleras, cajas que estan
siendo utilizadas por otros
colaboradores.

Caidas a diferente altura.
Caida de producto sobre el
colaborador.

Prensones en dedos o
manos.

Golpes, fracturas severas,
cabeza, extremidades.
Evitar ser atropellados al
momento de cruzar la calle.

Utilizar  escaleras en buenas
condiciones, que tenga protector
antideslizante en las bases vy
barandas.

Concentrarse en la tarea que se
realiza.

Utilizar equipo de proteccion personal.
Asegurarse que lo preparado sea
exacto a lo facturado.

Precaucion al cruzar calle puablica de
bodegas compartidas para movilizar
producto utilizando los espejos.

Transporte de
producto de Bodega al
Area de Despacho en
carreta.

Dafio del tubo por exceder
las cantidades
recomendadas por carreta.

Sobreesfuerzo al empujar
una carreta sobrecargada o
no contar con las personas
necesarias para la correcta
manipulacion de la misma.

Asegurarse que la cantidad de tubos
por carreta y persona sea la
adecuada.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 59. Procedimiento de trabajo para carga y descarga de furgones

de exportacion

Equipo de
@ seguridad Herramientas Preparacion del trabajo
Carreta.
D Gradas. e Verificar que la herramienta a
. Casco D Escalera de utilizar se encuentre en buenas
. Tapones auditivos aluminio. condiciones
. Botas punta de acero o Tarima de e Que todos los trabajadores
. Cinturén lumbar madera. cuenten con su equipo de
. Guantes para manejo . Cuchilla. proteccion personal.
de PVC . Cinta métrica. e Ubicar el furgon o plataforma en el
. Capa impermeable y . Montacargas. lugar adecuado para su carga o
botas de hule si esta . Materiales descarga.
lloviendo. e« Manejar los productos cumpliendo
i con los procedimientos (manejo
pellgrosos de los productos.)
e No exceder de los 30 kg por
o N/A persona.

7
[
%%asos del trabajo Riesgos Reglas y practicas seguras

Verificador responsable revisa

el reporte de los back order,
luego se clasifica la carga por
. . N/A o N/A
pais respetando las
prioridades descritas por el

encargado de planificacion.

Verifica las existencias en el

. . N/A . N/A
sistema.

Se planifica el didmetro y
presion de la tuberia que se
cargard primero, esto es para
aprovechar al maximo R N/A R N/A
respetando que el peso no se
exceda de la capacidad del
transporte, 20 000 kg.
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Continuacion de la figura 59.

Abrir portones para ingresar el

furgoén.

. Prensones.

o Lumbago.

. Caida a un
mismo nivel.

Hacerlo con cuidado tomando en
cuenta que los portones tienen un
tope al final del recorrido.

Mantener las guias del portén
lubricadas para que se mantenga
suave.

Hacer el movimiento tomando
todas las medidas de seguridad.

Ingresar el furgdn que se cargara.

Atropello, dafio a la
infraestructura.
Congestionamiento de
trafico en la calzada.
Contaminacion con
aceites y combustible.

Pedir al piloto que verifique el area
donde ingresara y guiarlo durante
el movimiento.

Pedir al piloto que se tarde el
menor tiempo posible para ingresar
el furgon, evitar ingresar furgones
en horas de trafico.

No permitir el ingreso de furgones
con dafios en la estructura, (llantas,
bases de anclaje, paredes piso de
furgén, puertas de furgon y fugas)
si algunas de las partes en
mencion tiene dafio notificar al
piloto para que lo regrese.

No permitir reparaciones de los
vehiculos en areas que
correspondan a la empresa.

Abrir puertas de furgon.

Prensones
Desplomes

Utilizar su equipo de seguridad,
halar suavemente las puertas.
Tomar las precauciones al abrir,
revisando que las puertas estén en
buenas condiciones.

Verificador pega un formato en el
furgdn conteniendo la informacion
completa de la clase de productos
y el orden en que se cargara el
furgon tanto adelante como en la

parte de atrés.

N/A

Se dan las instrucciones para
evitar accidentes, incidentes y
derrames, todos los colaboradores
deben de portar el equipo de
seguridad designado.

Preparacion tuberia.
Colaboradores proceden a
preparar la tuberia productos
rotomoldeados y/o  accesorios
manuales haciendo uso de gradas
con barandal y una carreta donde

aplique.

Resbalones,

lumbago, prensones
en los dedos,
desgarre muscular.
Caida por mala
manipulacion cuando
se sube al hombro la
tuberia.

Al agacharse hacerlo respetando
las normas de levantamiento.
Manejar la tuberia, cajas, carretas
y gradas adecuadamente.

No excederse del peso establecido
por persona y carreta, 30 kg por
persona.

Equipo de seguridad: casco,
guantes, cinturén, botas con punta
de acero.

149




Continuacién de la figura 59.

Traslado al lugar de carga.
Se trasladan las carretas con
tuberia al lugar destinado ya sea
parqueo o puertas internas.

Prensones en los
dedos de la mano y

pies, lumbago,
desgarre muscular.
Golpear a un

colaborador por mala
manipulacion de la
carreta.
Deslizamiento de
tuberia de la carreta
al subir la rampa.
Atropello de
colaborador al cruzar
la calle para el
pargueo.

Conducir las carretas con dos
personas como minimo esto
dependiendo de la cantidad de
tubos a transportar, al desplazarse
por la bodega hacerlo con
precaucién y concentrados en el
movimiento a realizar.

Asegurarse que la carreta no se
exceda en peso 0 unidades de lo
establecido (700 kg como maximo)
Pedir ayuda para subir o bajar la
carreta con producto de la rampa
de carga.

Verificacion.
Verificador cuenta 'y  verifica
presiones y longitud de las
tuberias antes de subirlas al furgon,
a veces si es una sola clase de
tuberia o altos didmetros se cuenta
ya cuando esta cargada en el
furgon.

Proceden a estibar la tuberia
dentro del furgdn colocando las
intercaladas

camas puntas

campanas.

Prensones en los
dedos de la mano y
pies, lumbago,
desgarre muscular.
Resbalones dentro del
furgon al manipular el
producto.

Caida de las gradas al
subir o bajar del
furgon.

Equipo de seguridad: casco,
guantes, cinturdn, botas con punta
de acero.

Antes de cargar se debe hacer
una inspeccion del estado del
furgon.

Trabajar concentrados en la tarea.

Carga de la primera parte del
furgon.

Trabajadores proceden a preparar
la tuberia haciendo uso de gradas
con barandal frontal y en uno de
los laterales, carretas para traslado
de tuberia.

Para subir la primera parte de la
tuberia al furgon utilizar gradas a

la altura del piso del furgon.

Resbalones,
lumbago, prensones
en los dedos,

desgarre muscular.
Caida por mala
manipulacion cuando
se sube al hombro la
tuberia.

Golpes con los
barandales en el
momento de

cambiarlos de lugar.

Al agacharse hacerlo respetando
las buenas practicas de
levantamiento.

Manejar la tuberia, cajas, carretas
y gradas adecuadamente.

No excederse del peso establecido
por personay carreta.

No correr cuando se manejan
carretas vacias.

Movilizar las escaleras el trocket
asignados teniendo el cuidado de
que el trocket corresponda al
ndmero de grada a movilizar.

Ver que los barandales estén bien
anclados.
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Continuacién de la figura 59.

Carga de la segunda parte del
furgon.
Para cargar la segunda parte del
furgén se utilizaran las gradas a la
altura del piso del furgon, cuando la
cama ya tenga 1,30 metros de
altura se usaran las gradas altas

con barandal en un lateral.

Resbalones,
lumbago, prensones
en los dedos o
desgarre muscular.
Caida por mala
manipulacién cuando
se sube al hombro la
tuberia.

Al agacharse hacerlo respetando
las normas de levantamiento de
peso.

Manejar la tuberia, cajas, carretas
y gradas adecuadamente.

No excederse del peso establecido
por persona y carreta.

Equipo de seguridad: casco,
guantes, cinturén, botas con punta
de acero.

Antes de retirar la escalera utilizada
en el procesos de carga se

tomaran

. N/A

. N/A

Antes de retirar la escalera utilizada
en el proceso de carga se tomaran
fotos en casos muy especiales para
poder revisar cémo se acomodd la
carga si hubiera algan reclamo
posterior.

Se cierran las puertas del furgén.
Verificador coloca marchamo de

seguridad en las puertas.

Golpear a un
colaborador por mala
manipulacion.
Prensones con
puertas del furgon.

Manipular correctamente gradas,
carretas y escaleras.

Tener precaucion al traslapar las
puertas del furgon.

Retirar el furgén cargado de las

instalaciones.

Atropello, caida de
furgén, dafio a la
infraestructura.

Mantenerse alejado del area en el
momento que se realiza el
movimiento de enganche del

furgon.
Pedir al piloto que revise el area y
furgon antes de realizar el

movimiento de salida.
Cerrar las puertas de la bodega
con precaucion.

Fuente: elaboracion propia.
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6.3. Proteccién ambiental

Actualmente la legislacion ambiental en Guatemala definida por el
Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales ha sufrido constantes cambios; la
legislacion exige el cumplimiento de todos los requisitos legales; estos
requisitos influyen en acciones que se deben realizar ya sea directa o
indirectamente; las entidades gubernamentales a las cuales esta suscrita la

organizacion son las siguientes:

o Departamento de regulaciones de programas de Salud y Ambiente
o Direccion de Medio Ambiente de la Municipalidad de Guatemala

o Direccion General de Hidrocarburos

o Departamento de Transito de la Municipalidad de Guatemala

o Empresa Municipal de agua EMPAGUA

. Direccion de Control Territorial

En adelante se describiran algunas medidas obligatorias por parte de la

legislacién nacional, en el tema de productos quimicos.

6.3.1. Almacenaje de productos quimicos

Los productos quimicos contenidos en recipientes de volumen alto se
almacenaran en una bodega especial con ingreso controlado, alejada de zonas
de alta temperatura, equipada con los accesorios de seguridad necesarios para
su manipulacion. Los liquidos deben colocarse sobre un dique de contencion y

los sdlidos en tarimas y estanterias. Esto como se muestra en la figura 60.
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Figura 60. Almacenaje de productos quimicos de volumen alto

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

Los productos como pegamentos, adhesivos, impermeabilizantes y
selladores se almacenaran en armarios con ventilacion alejados de zonas de
alta temperatura y de otros productos inflamables como se muestra en la figura
61, este producto tiene la ventaja de que se despacha en unidades selladas tal

como lo envia el fabricante.
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Figura 61. Almacenaje de productos quimicos de alta rotacion

Fuente: Area de Bodega de Producto Terminado.

6.3.2. Derrames/ escapes

En las bodegas son muchos los productos quimicos que se almacenan,
aunado a eso los insumos para realizar la limpieza son pocos pero, la
frecuencia de su uso es muy alta. Por esta razén se llega a la necesidad de
crear el siguiente instructivo enfocado en fugas y derrames de productos
quimicos; mediante este instructivo se asegurara de regular y estandarizar la
respuesta para el manejo de las fugas y derrames que pudieran generarse por
la utilizacion de sustancias sélidas o liquidas en las actividades de la Bodega de
Producto Terminado y cuya incidencia podria arriesgar la salud y la seguridad
de los trabajadores y al medio ambiente.
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Prevencion de derrames: se debe evitar en lo posible la ocurrencia de
derrames y fugas pues adicionalmente al impacto negativo que puedan
tener en el ambiente, representan costo de recursos que no son

aprovechados de forma éptima.

Para prevenir derrames se debera contemplar toda infraestructura de
almacenaje de liquidos o soélidos dentro de los programas de inspeccion
al Area de Trabajo.

Todo trabajador tiene la responsabilidad de manejar con el debido
cuidado los recipientes contenedores de materiales liquidos y solidos en
los que su incumplimiento pueda provocar derrames, fugas o liberaciones

accidentales.

Cualquier trabajador que detecte potenciales fallos o el inicio de alguna
fuga, derrame o liberacion en las é&reas a causa de recipientes,
contenedores de liquidos y sélidos en mal estado, debe informar de
inmediato al jefe de Bodega de Producto Terminado o a la persona
designada como responsable, para iniciar de inmediato las acciones

necesarias para evitar la magnificacion del evento.

Evaluacion de la situacion: en caso de presentarse el suceso este puede
variar desde derrames y fugas menores a desastres de grandes

magnitudes avocarse al plan de emergencia (ver anexo 1).
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Al momento de presentarse un derrame o fuga no tratar de atender el
suceso si no ha recibido la formacion y entrenamiento necesario.
Acercarse al area cuidadosamente, si la fuga o derrame esta a nivel de
piso procurar no dispersar mas el derrame o exponerse al contacto con el
mismo, ya que podria causar irritaciones o quemaduras en la piel, ojos,

garganta y pulmones.

Aislar y colocar en el area: conos, carteles o rétulos de sefalizacion
visual estableciendo el perimetro de seguridad de manera que se evite
atravesar el area o inadvertir el suceso que pudiera incidir en afecciones
a la salud, contaminacion ambiental al agua, aire y suelo. Se debera
mantener suficiente espacio para desplazarse y quitar cualquier

obstaculo o su propio equipo de trabajo.

Respuesta inmediata: si se tratard de materiales liquidos viscosos como
aceites, lubricantes, estabilizantes, combustibles a nivel del piso y
alejados de areas ambientales vulnerables (drenajes, suelo abierto, etc.),
utilizando todo el equipo de proteccion personal necesario proceda a
recoger cuidadosamente con una pala lo que pueda recuperarse,
colocarlo en un recipiente debidamente rotulado y entregarlo al area

donde corresponda para su posterior reutilizacion.

El remanente del piso rociarlo con material secante (aserrin, viruta de
madera, arena, wipe en orden de preferencia de aplicacion o cualquier
otro material absorbente disponible) que permita la absorcion y recogido
inmediato. Disponer el material secante como desecho contaminante en
los recipientes destinados para “wipe sucio” cuidando que éste quede

debidamente tapado.
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En el caso de los materiales liquidos volatiles como solventes, acetonas,
tintas proceda a limpiarlos con material secante (aserrin, viruta de
madera, material absorbente) y depositarlos en los recipientes para wipe
sucio debidamente tapados. Si se trata de materiales soélidos como
materias primas, aditivos, dry blend, proceda a recogerlos evitando su
dispersion o incremento de contaminacion, si corresponde proceder a

pesar lo recogido y entregarlo al responsable del Area de Formulacion.

En todos los casos anteriores si los derrames suceden cerca de areas
ambientales vulnerables (drenajes, suelo abierto, etc.) se procedera a
tapar drenajes, colocar diques, cartones, evitando que el material

derramado contamine otras areas o recursos.

6.3.3. Métodos de limpieza

Es importante que se establezca un estandar en el orden y limpieza del
Area de Trabajo, esto tendra como proposito: establecer las medidas de control
necesarias para brindar ambientes de trabajo sanos para las personas y para el
medio ambiente. Partiendo de la premisa de que los factores como la
accidentalidad, las fugas y los derrames, tienen un alto grado de posibilidades
de evitarse si el Area de Trabajo se encuentra limpia y ordenada. Se presenta
a continuacion un procedimiento muy béasico pero, efectivo si se da el

seguimiento continuo.
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Orden y limpieza: con las inspecciones de seguridad programadas le da
seguimiento al orden y limpieza, lo cual ayuda a mantener ambientes
seguros de trabajo para los trabajadores y para el medio ambiente.
Dichas inspecciones se realizan de acuerdo a lo establecido en el
Reporte de Inspecciones de Seguridad y Medio Ambiente, en el cual se
plasman las acciones necesarias con su respectivo responsable para
mejorar el orden y limpieza necesarios, esto incluye todas las Areas de la
Bodega, para lo cual se debera respetar el Cronograma de Inspecciones

de Seguridad y Ambiente.

Areas de higiene de la Bodega de Producto Terminado: se tendra que
brindar al personal las instalaciones de higiene adecuadas con
lavamanos, sanitarios, vestidores y cualquier aspecto de higiene que se
considere necesario proporcionar a los trabajadores de acuerdo con la
naturaleza de su trabajo, dichas instalaciones deben mantenerse limpias
e higiénicas. Estas actividades estan a cargo en conjunto entre el jefe de

Bodega de Producto Terminado y el Area de Recursos Humanos.

Gradas/ escaleras/ andamios: con el fin de reducir los accidentes
causados por caidas a distinto nivel, el jefe de Bodega de Producto
Terminado y/o Encargado de Bodega, en las inspecciones de seguridad
revisaran rutinariamente gradas, escaleras, pasarelas y plataformas, esto

incluye escaleras y andamios de personal subcontratado.

Practicas de estiba y almacenamiento: la estiba de materiales debe
efectuarse en una superficie estable, nivelada y capaz de soportar el
material a ser estibado. Teniendo cuidado con derrames de productos

guimicos.
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6.3.4. Clasificacion de los residuos

De acuerdo con la generacion de desechos del Area de Bodega se
presenta la tabla XXXIV, la cual se podra colocar en todos los lugares en donde
hallan recipientes metélicos para disposicién de desechos, con el fin de que los
trabajadores depositen los desechos en el lugar correcto. Los recipientes de

acopio también deberan ser objeto de inspeccion.

Tabla XXXIV. Tipos de desechos generados en la Bodega de Producto
Terminado
: o » : Disposicion
Material Clasificacién Recoleccién Almacenaje :
final
, ) Area de desecho
Madera Desecho aprovechable | Depdsito especial Venta
aprovechable
_ ] Area de desecho
Papel Desecho aprovechable | Depdésito especial Venta
aprovechable
Area de desecho
Carton Desecho aprovechable | Depdsito especial Venta
aprovechable
_ ] Area de desecho
Chatarra Desecho aprovechable | Depdésito especial Venta
aprovechable
_ _ ) Area de desecho
Plastico Desecho aprovechable | Depdsito especial Venta
aprovechable
o _ _ Area de desecho
Vidrio Desecho aprovechable | Depdésito especial Venta
aprovechable
o _ ) Area de desecho
Aluminio Desecho aprovechable | Dep6sito especial Venta
aprovechable
Toners y tintas ;
] ] ) Area de desecho
de impresoras y | Desecho aprovechable | Deposito especial Venta
) aprovechable
fotocopiadoras
] ] ) Area de desecho Venta o
Aceites usados | Desecho aprovechable | Depésito especial o
aprovechable incinerador
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Continuacion de la tabla XXXIV.

Depésito
Desechos de enfermeria | Desecho no aprovechable ) Basurero especial| Incinerador
especial
Wipe e insumos de Deposito .
o Desecho no aprovechable ) Basurero Incinerador
limpieza especial
Bolsas de papel, plastico Recipiente | . )
) Desecho no aprovechable ) Area de desechos| Incinerador
0 nylon contaminadas especial
Material de hule
proveniente de Desecho no aprovechable NA Area de desechos| Incinerador
mantenimiento
Recipientes plasticos Recipiente | | .
) Desecho no aprovechable ) Area de desechos| Incinerador
contaminados especial
Aserrin o cualquier otro Recipiente | . )
) Desecho no aprovechable ) Area de desechos| Incinerador
material absorbente especial
. Deposito para Basurero
Papeles de bafio Desecho no aprovechable Basurero .
basura municipal
] Depdsito para Basurero
Restos de comida Desecho no aprovechable Basurero o
basura municipal
) Depdsito para Basurero
Servilletas Desecho no aprovechable Basurero o
basura municipal
Desecho aprovechable ] Venta o
Productos obsoletos NA Bodega de origen )
Desecho no aprovechable Incinerador

6.3.5.

Fuente: elaboracion propia.

Codigo de las Naciones Unidas

El adecuado manejo de productos quimicos; asi como el de control de

fugas y derrames de los mismos abarca un concepto que es fundamental para

el adecuado manejo y es el de la clasificacion y etiquetado de productos

guimicos. La clasificaciébn actual de productos quimicos esta basada en las

codificaciones siguientes:
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NFPA 706: es un sistema estandarizado propuesto por la Asociacion
Nacional para la Proteccion contra el Fuego y esta se enfoca en la
identificacion y comunicacion de los peligros y riesgos de incendio,
asociados con la manipulacion y almacenamiento de productos quimicos.
Este sistema hace de un rombo de colores para representar los riesgos
del producto. Los colores son: azul (representa el riesgo a la salud); rojo
(representa la inflamabilidad del producto); amarillo (representa la
reactividad del producto) y blanco (representan riesgos especiales y no

comunes del producto).

Figura 62. Simbolo de NFPA 706

NIVEL DE RIESGO INFLAMABILIDAD

4 - MORTAL 4 - DEBAJO DE 25° c.
3 - MUY PELIGROSO 3 - DEBAJO DE 37° c.
2 - PELIGROSO 2 -DEBAJODE 93° c.
1 - POCO PELIGROSO 1-SOBRE 93° c.
0 - SIN RIESGO 0 -NO SE

INFLAMABILIDAD INFLAMA

RIESGOS REACTIVIDAD

A LA SALUD
e RIESGO REACTIVIDAD
1-INESTABLE EN CASO
0% ~ QXIDANTE DE CALENTAMIENTO
COR - CORROSIVO 2-INESTABLE EN CASO
42 . RADIOACTIVO DE CAMBIO QUIMICO VIOLENTO
3 - PUEDE EXPLOTAR EN CASO
“‘W- - NO USAR AGUA DE CHOQUE O CALENTAMIENTO
& -RIESGO BIOLOGICO 4 - PUEDE EXPLOTAR

Fuente: elaboracion propia.
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HMIS: este sistema fue elaborado por la Asociacién Nacional de Pintores
de EEUU, y se enfoca en la identificacién, comunicacion de riesgos
asociados exclusivamente con la manipulacion de productos quimicos.
Este sistema hace de un rectangulo de colores para representar los
riesgos del producto. Adicionalmente se maneja el sistema HMIS I, el
cual es una variante del sistema HMIS. Los colores para HMIS son: azul
(riesgo a la salud), rojo (riesgo por inflamabilidad), amarillo (riesgo por
reactividad) y blanco (Equipo de Proteccion Personal EPP). Mientras que
para el sistema HMIS Ill, la variante es que no define el riesgo por

reactividad (color amarillo) y este cambia a peligros fisicos (color

naranja).
Figura 63. Simbologia de HMIS y HMIS 1lI
HMITS TIT
SALUD - PELIGRO SALUD (]
INFLAMABLE - INFLAMABLE [
REACTIVO [ ]
EPP LIl [epp []
HMIS IO
HEALTH | HEALTH |
FLAMMABILITY - FLAMMABILITY ]
REACTIVITY [ ]
PERSONAL PROTECTION 55%?23#5” |:]

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Al realizar el analisis actual de la organizacion se obtuvieron parametros
con los cuales la empresa opera bajo condiciones normales. Entre los
distintos resultados que se obtuvieron fue: la capacidad de
almacenamiento de la bodega; la cual es de 4 996,91 metros cuadrados;
representando el 26,61 % del area de toda la empresa. Asimismo, se
presentaron los procedimientos de recepcion y despacho de producto
terminado. Los cuales han tenido un buen funcionamiento para las

actividades cotidianas que se realizan.

Se realiz6 un estudio técnico sobre el espacio de almacenamiento, en el
que se determinaron la delimitacién de las siguientes areas: zona de
recepcion y control, la cual tendr& 46 metros cuadrados; zona de
preparacion, tendra 128 metros cuadrados y zona de salida y
verificacion, la cual tendrd 95 metros cuadrados. Estas zonas tienen la
finalidad de transportar las mercancias de una manera libre y adecuada;

sin llegar a entorpecer otras actividades.

Con base en entrevistas y otros tipos de informacion se definieron
practicas de almacenaje, las cuales estdn enfocadas en el entorno
interno, la estructura fisica de las bodegas, controles ingenieriles, entre
otros; en los cuales su enfoque es tanto de caracter administrativo, como

operativo.
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Al implementar un buen control de inventarios, a través de la
metodologia y la frecuencia con la que se realizan los mismos se logra
tener mayor control con la mercancia almacenada y disminucién en los
ajustes de inventarios; esto permite al Departamento de Planificacion

tener mayor certeza para la clasificacion de inventarios del tipo ABC.

Para que el almacenaje de producto terminado se mantenga en
condiciones O¢ptimas se establecieron normas para el transporte de
producto, las cuales estdn basadas en buenas précticas de
almacenamiento. Ademas, se incluira el plan de capacitacién. Todo ello
complementado con programas que permitan mantener las instalaciones

en estado Optimo para el desempefio.

Se logr6 una buena funcionalidad en el proceso, por medio de la
reevaluacion del perfil general de cada puesto de trabajo, dentro de la
Bodega de Producto Terminado, a raiz de ello se define la interactividad
que existira en las labores y la responsabilidad sobre tareas especificas.

Este desempefio se puede medir con una frecuencia trimestral.

Los riesgos de accidentes en la Bodega de Producto Terminado son
elevados, razén por la cual se establecié la metodologia de las 5 S, como
uno de los pilares para evitar la accidentalidad laboral. Esta metodologia
fomenta la comunicacion eficaz permitiendo una mejor cultura sobre la

seguridad y a la vez sobre la calidad de cada actividad que se realice.
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El servicio de calidad es uno de los factores por lo que el progreso de la
organizacion es notable. Todas las actividades de capacitacion que se
planificaron a través del plan de capacitacion se implementaron y a la
vez se plantearon para un futuro a corto plazo disminuyeron el indice de
quejas y reclamos, el cual ha disminuido desde un 16 % a un 11 %,

después de los meses en que se ha implementado el proyecto.

Dicho plan se implementé de manera expositiva, en algunos casos por
medio del jefe de Bodega de Producto Terminado y en otros por entes
externos a la compafiia; estas capacitaciones quedan registradas para
evidenciar las mismas al momento de auditoria. Esta medida debe ir
avanzando conforme se vayan presentando nuevas necesidades en el

proceso.
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RECOMENDACIONES

Implementar indicadores de gestion, los cuales pueden estar enfocados
en el producto no conforme por almacenaje; en entregas bien recibidas
por el cliente; indice de rotacion de inventarios y nivel de cumplimiento

de despachos.

Es importante que la empresa fomente la capacitacion y el
adiestramiento del personal de outsourcing para el transporte; ya que
los resultados que se obtengan de ellos impactan en los costos
asociados de la Bodega de Producto Terminado, esto permitir4 también
gue al momento de dar de baja a una persona que se encuentre en
planilla, pueda ser reemplazada inmediatamente por una de las
personas que laboran como subcontratadas.

Implementar el sistema STOP, el cual reduciria entre un 50 % y 60 %
las lesiones e incidentes laborales; esto implica que disminuye el costo
por accidentalidad y disminucion en la utilizacion del equipo de

proteccién personal, al hacer buen uso del mismo.

Considerar un plan que permita controlar las entradas de mercancias;
ya que, un control adecuado para esta actividad evitara el cruce de
mercancias, las cuales terminan impactando en los inventarios y a su

vez en los estados de resultados.
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1.

ANEXOS

ANEXO 1

Plan de emergencia

Propésito y alcance

1.1.

1.2.

Establecer las acciones necesarias para identificar y responder
a prevengan y mitiguen los impactos ambientales y los riesgos
hacia los accidentes potenciales y situaciones de emergencia,
de manera que se colaboradores y la comunidad circundante
gue pudieran estar asociados con ellos.

Contar con las medidas y la infraestructura de accion a emplear
ante cualquier situacion de peligro enfocandose en:

1.2.1. Establecer los sectores o zonas con riesgo de la
empresa, analizando su peligrosidad asi como los
medios de proteccion disponibles.

1.2.2. Prevenir las causas de emergencias.

1.2.3. Programar los planes de actuacion frente a posibles
emergencias, estableciendo el ¢qué?, ¢quién?,
cuando?, ¢como? y ¢donde se hard?
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1.3.

1.2.4. Disponer de personal organizado, formado vy
adiestrado que garanticen rapidez y eficacia en las
acciones a emprender.

1.2.5. Garantizar la fiabilidad de todos los medios de
evacuacion y proteccion, de manera que se
minimicen las consecuencias sobre las personas,
bienes e instalaciones que puedan producir el
evento.

El plan de emergencia tiene alcance sobre todos los
trabajadores que desempefien funciones en las instalaciones de
la empresa, debido a que el involucramiento de cada uno de
ellos es de suma importancia en el desarrollo correcto de las
acciones establecidas para prevenir y dar respuesta a
accidentes y situaciones de emergencia en especial de aquellos
gue cumplen funciones especiales.

2. Procedimiento:

Evaluacion del riesgo y magnitud de las emergencias

2.1.

Se establecen los factores que influyen sobre el riesgo potencial
de las instalaciones de relacionados con:

2.1.1. Ubicacioén del establecimiento

2.1.2. Situacioén de los accesos
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2.2.

2.1.3.

2.1.4.

2.1.5.

2.1.6.

Situacion de los cuerpos exteriores de proteccion

Descripcidn de las actividades

Condiciones generales de disefio arquitectonico

Condiciones de evacuacion

Las emergencias pueden variar en su magnitud, posibles
consecuencias y modos de presentarse, por lo que se pueden
clasificar en:

2.2.1.

2.2.2.

Conato de emergencia: s6lo afecta a la zona donde
se produce el suceso. Este se caracteriza porque
puede ser controlado y dominado, de forma sencilla 'y
rapida por el personal y con los medios de proteccién
del area.

Emergencia parcial: afecta un area de las
instalaciones, no afectando por lo menos en los
primeros momentos a otras areas colindantes. El
suceso requiere, para ser controlado y dominado la
actuacion de los equipos de proteccion de la
empresa.
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2.3.

Medios de Proteccion

2.4.

2.2.3.

Emergencia general: afecta a todas las areas de la
empresa, activa todos los equipos y medios de
proteccién y de asistencia externa. Generalmente
requerira  la evacuacion total o parcial de las
personas que ocupen las instalaciones.

Asi mismo las emergencias dependiendo de su ambito de
influencia pueden clasificarse en:

2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.

Ambito interno: cuando las zonas afectadas quedan
restringidas al recinto del centro de trabajo.

Con influencia externa: cuando las zonas afectadas
rebasan los limites de las instalaciones.

Ambito externo: cuando son afectadas zonas del
recinto del centro de trabajo a consecuencia de una
emergencia que comenzo fuera de las instalaciones.

Se determinan los medios técnicos disponibles, entre los que se
pueden mencionatr:

2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

Medios de deteccion

Alerta

Alarma
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2.5.

2.6.

2.7.

2.4.4. Medios de extincion

2.4.5. Alumbrado de sefalizacion y emergencia

2.4.6. Medios de comunicacioén

Los medios humanos estan concentrados en un Comité de
Emergencias, siendo sus miembros los encargados de ejecutar
las acciones programadas segun los factores de riesgos
establecidos.

El Comité de Emergencias deben desarrollar de forma
organizada estas acciones de manera que la emergencia
evolucione de la manera mas favorable. Por lo anterior es de
suma importancia establecer:

2.6.1. Las funciones de cada miembro
2.6.2. La seleccién de los componentes
2.6.3. El esquema operacional para el desarrollo del plan

El coordinador de emergencias es la maxima autoridad dentro
del Comité de Emergencias y coordina la actuacion de cada
uno de sus miembros, definiendo las acciones que permitan
hacerle frente a cada tipo de emergencia, en funcién de su
desarrollo, la disponibilidad de los medios humanos, niveles de
ocupacion y actividad desarrollada en el sector.
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2.8.

En caso de que el coordinador de emergencias no se encuentre
en las instalaciones cuando ocurra una emergencia, se designa
a un jefe de intervencibn quien asume todas las
responsabilidades y autoridades establecidas para el
coordinador de emergencias.

2.8.1. En situaciones especiales en las que no se
encuentre ningin  miembro del Comité de
Emergencias, el liderazgo lo asume el personal de
mayor jerarquia presente, siendo su principal funcion
la de salvaguardar la integridad del personal
presente y dar la alerta a los miembros del Comité de
Emergencia utilizando un listado de teléfonos de
emergencia.

Actuacion en caso de emergencia

2.9.

Las acciones a emprender ante una emergencia requieren la
intervencion del personal y medios para transmitir la existencia
del siniestro inmediatamente después de su deteccidon, de
manera gque se pueda, en caso de ser necesario, ejecutar la
evacuacion total sin dafilos humanos, asi como minimizar los
dafios materiales. A partir de esto se puede establecer la
siguiente secuencia de actuacion:

2.9.1. La alerta: constituye la primera fase de la transmisién
de la emergencia y ha de realizarse de la forma mas
rapida posible por medio de los medios de
comunicacion disponibles.
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2.9.2.

2.9.3.

La intervencion: se dirige a las acciones emprendidas
por los miembros del Comité de Emergencias segun
los lineamientos establecidos en las lineas de
actuacion.

La alarma: se utiliza para comunicar a los ocupantes
del centro de trabajo el inicio de la evacuacion
generado por una situacion de emergencia. Se
puede realizar en dos fases.

2.9.3.1. Alarma restringida: mediante
contrasefia o sefal codificada, la cual
debe ser conocida por los componentes
de la brigada de Primeros Auxilios y
Evacuacion para que de esta forma
tomen posiciones y preparen la
evacuacion (apertura de puertas hacia
las rutas de evacuacion, despeje de
areas, etc.).

2.9.3.2. Alarma general: mediante una sefal o
comunicacién previamente establecida
y conocida por todos los ocupantes de
la empresa. Serda la orden de
evacuacion.
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Tabla |

2.10.

2.9.4. La evacuacion: en el caso que la emergencia no
pueda ser controlada, se procederd a realizar la
evacuacion de todo el personal por las rutas de
evacuacion hacia la zona de seguridad definida y
sefalizada.

2.9.5. El apoyo: fase en la que se procede a brindar
informacion a la asistencia externa que se presenten
a las instalaciones de la empresa.

La tabla | define la preparacién y respuesta de la organizacion
interna ante las diferentes situaciones de emergencia
determinadas a partir de los resultados obtenidos de la
evaluacion de riesgos y del inventario de medios de proteccidn.

Preparacién ante diferentes tipos de siniestro

Emergencia

Preparacion

Sismos

- Ubicacién y demarcacién de zona segura.

- Definicibn y demarcacién de rutas de evacuacién y salidas de
emergencia.

- Capacitacion y entrenamiento de Brigadas de Emergencias.

- Simulacros de movimientos tellricos y evacuacion de personas.

Derrame

- Instalaciones adecuadas de almacenaje y consumo de materiales
de acuerdo a las caracteristicas de cada producto.

- Inspecciones periddicas de las areas y ejecucion de las acciones
tomadas producto de las inspecciones.

- Capacitacion sobre almacenamiento y manipulacién adecuada de
productos.

- Capacitacién y entrenamiento al personal que recibe, almacena y
manipula materiales.

- Capacitacién y entrenamiento de brigadas de emergencias.

- Simulacros de identificacion y control de derrames.
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- Tratamiento adecuado de los desechos.

Incendio

- Sefalizacion e identificacion de éareas con mayor peligro de
incendio.

- Instalaciones adecuadas de almacenaje, trasiego y consumo de
productos combustibles e inflamables.

- Capacitaciéon sobre almacenamiento y manipulacién adecuada de
los productos combustibles e inflamables.

- Inspecciones periddicas de las areas y ejecucién de las acciones
tomadas producto de las inspecciones.

- Capacitacion y entrenamiento de la Brigada de Combate al Fuego.

- Simulacros de control y extincién de incendios en coordinacién con
entes externos (Bomberos, entre otros).

- Equipos para deteccion y control de incendios y el mantenimiento
correspondiente.

Accidentes
laborales

- Sefializacion y rotulacion preventiva, advertencia y prohibicion.

- Inspecciones periddicas de las areas y ejecucién de las acciones
correctivas.

- Capacitacion al personal en materia de prevencion de accidentes.

- Capacitacion y entrenamiento de la Brigada de Primeros Auxilios y
Evacuacion en la atencion de accidentes laborales.

- Equipo para la atencion de accidentes laborales.

2.11.

2.12.

El Centro de Control de Emergencias es el lugar donde el
coordinador de emergencias centralizara la informacion y

tomara las decisiones durante la emergencia.

Si se requiere de apoyo de asistencia externa o dar aviso a
ejecutivos de la empresa que no se encuentren presente dentro
de las instalaciones, el coordinador de emergencias los debe
contactar utilizando para ello el listado de teléfonos del cual se

deben tener copias en garita principal y carteleras.
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2.13.

2.14.

Una vez finalizada la emergencia, el coordinador de
emergencias debe realizar un informe detallando todos los
pormenores de la emergencia, con aspectos como: lesiones en
el personal, dafios a la infraestructura (edificios, equipos y
maquinaria), desempefio del plan de emergencia, desechos
generados y posibles impactos al medio ambiente .

Del informe se derivaran las solicitudes de mejora para la
reparacion de lo reportado asi como aquellos programas de
gestibn que permitan estar mejor preparados a un futuro
evento. Fin del procedimiento.
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ANEXO 2

Evaluacion Ambiental Inicial

Gobierno de Guatemala

Ministerio de Ambiente y Recursos Naturales

Instrucciones

Para uso interno del
MARN

El interesado debe proporcionar toda la informacién solicitada

en los apartados correspondientes, de lo contrario Ventanilla

Agil no dara tramite al presente instrumento de evaluacion.

e Completar el presente formato "A.M.1”, colocando la informacién
escrita en cada uno de los espacios segun lo requerido.

e Todos los espacios deben ser completados, incluso aquellos en
los que se solicite informacion que no es aplicable a su actividad
(explicar porque usted lo considera de esa manera).

e Por ninglin motivo, puede modificarse el formato y/o agregarle los
datos del proponente o logo(s) que no sean del MARN.

No. Expediente:

Firma y Sello de Recibido
MARN

1. INFORMACION GENERAL

1.1 A) Nombre del Proponente o Representante Legal:

Martin Antonio Griezman Castro

B) Delaempresa:

e Razodn social: Milacron Tecnologia de Fluidos, SA de CV

e Nombre Comercial: Milacron

e Numero de Identificacion Tributaria (NIT): 78450-3

1.2 Teléfono 2978-1500 Fax 5786-3970

medioambiente@milacron.com.gt

Correo electrénico:

1.3 Direccion exacta donde se ubicara el proyecto:

Av. del Ferrocarril, 16-67. Zona 12 Ciudad de Guatemala, Guatemala
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1.4 Direccidn para recibir notificaciones:

Av. del Ferrocarril, 16-67. Zona 12 Ciudad de Guatemala, Guatemala

2. INFORMACION DEL PROYECTO:

2.1 Descripcioén detallada del proyecto, obra o actividad.

a) Actividad que se desarrollara:
Almacenamiento y distribucion de producto terminado.
b) Especifique si la actividad o proyecto que se desarrollard conlleva almacenamiento de materia
prima, de producto terminado, transformacién de materia prima, venta de materia prima y/o

producto terminado, otros:

Si, todo lo mencionado en item b)

c) Area total disponible:

6776.15 metros cuadrados.

d) Area que ocupara la actividad:

4996.91 metros cuadrados.

e) Tipo de ambiente donde se desarrollara el proyecto (comercial, publico, domiciliar, otro):

Zona industrial

f)  Ndmero de personas vinculadas directamente a la actividad (empleados y/o colaboradores):
76 personas
g) Numero de personas (clientes, usuarios, beneficiarios) a atender por unidad de tiempo
mes/semana/dia (especifique):

En el lugar, 6 % del total de clientes

3 EFECTOS SOBRE EL AMBIENTE

3.1 EFECTOS SOBRE EL AGUA

a) ¢Existe algun riesgo de afectar alguna fuente de agua o manto freatico con el proyecto propuesto?
No
b) ¢Qué tipo de Riesgo?
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Ninguno
c) ¢Qué medida propone para evitar 0 minimizar el riesgo de afectar fuentes de agua o manto
freatico?

No aplica

3.1.1 CONSUMO DE AGUA:

a) Fuente de abastecimiento de agua:

Empresa municipal y tratamiento propio.

b) Cantidad de agua requerida (mes/semana/dia):

Dotacidn de 14 metros cubicos de agua mensuales

c) Uso que se dara al agua:
Consumo humano y limpieza de producto terminado e instalaciones.

d) Qué medida propone para disminuir el consumo de agua o promover el ahorro de la misma:
1). Colocacion de dispositivos para regular la cantidad de agua en los sanitarios.
2). Instalacién de sensores sefializados para utilizacion exacta y adecuada de los servicios

sanitarios.

3.1.2 MANEJO Y TRATAMIENTO DE AGUAS

a) Indique que cantidad y tipo de aguas residuales se produciran:

Generacion de aguas negras, se utilizara el tratamiento de aguas combinado.

b) Que tipo de manejo dara a las aguas residuales y que medidas de mitigacion se implementaran:
A través de fosa séptica de registro doble y conducido a planta de tratamiento propia para

reutilizacién de agua.

¢) Indique el punto de descarga de las aguas residuales

Conduccioén a pozos de absorcion.

d) Describa que tipo de mantenimiento se implementara.
Inspeccion y limpieza de fosa séptica y pozos de absorcion con hipoclorito de calcio y aditivos

quimicos.

3.2 EFECTOS SOBRE EL SUELO
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a) ¢Cual es el uso actual del suelo donde se desarrollara la actividad?

b) ¢La actividad generara algun tipo de impacto al suelo?

Si, se tendran desechos de embalaje, tales como madera, plastico, carton, fleje plastico y

metalico.

c) ¢Qué tipo de impacto?

Contaminacioén del suelo.

d) ¢Qué medida propone para evitar o disminuir los impactos al suelo?
1). Manejo adecuado y disposicion final de desechos solidos.
2). Venta de desechos a empresas dedicadas al reciclaje.

fauna:

3.3 EFECTOS SOBRE LA FAUNA

Describa las razones por las que considera que el proyecto no afectard de manera significativa la

Dentro del analisis de aspectos e impactos, no se tienen salidas que afecten la fauna.

flora:

3.4 EFECTOS SOBRE LA FLORA

Describa las razones por las que considera que el proyecto no afectara de manera significativa la

Dentro del andlisis de aspectos e impactos, no se tienen salidas que afecten la flora.

a)

b)

3.5 EFECTOS SOBRE LA ATMOSFERA
Describa las razones por las que considera que el proyecto no afectara significativamente el
ambiente con la generacién de polvo u otras particulas:
Se realizan actividades Unicamente con producto terminada de tipo sélido.
Describa las razones por las que considera que el proyecto no afectara significativamente el
ambiente con la generacion de sonido o vibraciones:

1.No se trabaja con maquinaria y equipo que produzca ruido continuo o intermitente. El
mayor nivel de ruido se establece en 28 Db.

Describa las razones por las que considera que el proyecto no generara impacto visual significativo:

No habra contaminacién visual; ya que no es necesaria la publicidad dentro de las instalaciones ni
en su alrededor.
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4. DEMANDA Y CONSUMO DE ENERGIA

4.1 Consumo de energia por unidad de tiempo (kW/hr o kW/mes):
11370 kW/hr

4.2 Forma de suministro de energia (subraye la opcion)

a) Sistema publico

b) Sistema Privado

c) Generacion Propia

d) No se requiere energia

5. DESECHOS SOLIDOS

5.1 Especifique el volumen de desechos o desperdicios que genera la actividad (cantidad por dia,
semana 0 mes)

1.3 Ton mensual de materiales de embalaje.

5.2 Caracterizar e indicar el tipo de desecho

Desechos organicos, madera, metal y plastico.

5.3 De qué forma dispondra los desechos sélidos para evitar que se conviertan en un foco de
contaminacion
Se clasificaran los desechos como aprovechables, su disposicién final sera la venta a
recicladoras y desechos no
aprovechables los cuales su disposicion final sera incineracién y otros enviados al basurero
municipal.

6. RIESGOS POTENCIALES

6.1 ¢Existe algun tipo de riesgo que pueda afectar al proyecto o a las personas?

No, debido a que las operaciones rutinarias no varian en riesgos/peligros para los trabajadores y
terceros.

6.2 ¢Qué tipo de Riesgo?

Ninguno
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6.3 ¢Qué medidas propone para evitar o disminuir los riesgos del proyecto?

No aplica
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